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E l presente trabajo tiene como propósito fundamental, efectuar el análisis y diseño de un Sistema de 
Control de Producción para Compañías Manufactureras Textiles, enfocada a empresas con uso 
intensivo de mano de obra, adaptando el Modelo Modular de Trabajo en Equipo. 
Para ello se describe previamente aspectos teóricos de lo que es un Sistema de Producción Textil, 
sobre la Teoría Modular y la Metodología empleada en el desarrollo de dicho sistema, haciendo 
comparación con otras metodologías existentes. 
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The main purpose of this work is to develop the analysis and design of a Textile Production Control 
System geared to companies of the textile manufacturing sector, based on the application of the 
Teamwork Modular Model 
To this end, a theoretical aspect about Textile Production Control, Modular Theory and the 
Methodology used in developing the system, together with a comparison with other existent 
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G L O S A R I O 
Categorización: Separación de las prendas en primeras (de exportación) o segundas (prendas para 
venta local). 
Compaginado: Procedimiento que consiste en unir todas las piezas de una prenda (delantero, 
espalda, mangas, etc.) de acuerdo a su numero correlativo. 
Ensamble: Nombre que se le da al conjunto de operaciones que intervienen para unir todas las 
piezas de la prenda en la línea de costura-
Guia de Tintorería: Documento entregado por una Tintorería, donde describen las características 
de la tela que ingresará en el proceso de producción 
Hoja de Corte: Documento que contiene el número correlativo de corte de la OP, las prendas que 
salieron y la tela que se consumió, datos con lo que procede hacer la liquidación o cuadre de la tela 
que ingreso al proceso. 
Orden de Producción: Conocida como OP, es la orden de pedido del diente donde especifica el 
modelo de la prenda así como cantidades por talla y color. 
Partida: Numero único que asigna la tintorería al teñir un lote de tela para un determinado color, este 
número viene en la guía de tintorería. 
Tendido: Operación de corte que consiste en extender los rollos de tela acabada en mesas largas, 
formando capas una encima de otra. 
Vaporizado: Proceso de acabado que consiste en planchar las prendas con vapor para eliminar las 
imperfecciones. 
Tizado: Operación de corte que consiste en dibujar los moldes de las prendas sobre el tendido para 




E l entorno globalizado ha creado un espacio altamente competitivo, en donde las empresas no 
solamente compiten ante nuevas formas de hacer negocios, sino también contra empresas de otras 
naciones, además de que tienen la oportunidad de abarcar mercados a los que anteriormente nunca 
habrían imaginado. 
E l Sector Textil - Confecciones viene mostrando un gran potencial para el desarrollo del país 
traducido en términos de producción, generación de empleo y por ende generación de divisas. Cuenta 
no sólo con las ventajas relacionadas a la calidad de la materia prima, la cercanía al principai mercado, 
sino además con el desarrollo de una importante experiencia empresarial y laboral, que constituye un 
capital social imprescindible para impulsar el mencionado sector. 
Es momento en que las empresas deben reaccionar rápidamente ante los cambios que están surgiendo 
y hacia aquellos que podrían ocurrir, así pues una correcta asesoría en el aspecto informático será 
clave, ya que el incurrir en un error como el seleccionar una tecnología no adecuada para la empresa 
no solamente marginaría a la empresa de buscar una ventaja competitiva, incluso de tener una 
herramienta que al menos la mantenga a la par de sus competidores dejándola al borde de un caos con 
pocas oportunidades de revertir una tendencia. 
Desde la incorporación de los sistemas de información al mundo empresarial, su evolución ha sido 
constante, y ante esto diferentes organizaciones han "visto oportunidad de realizar negocio al tratar de 
o&ecer los beneficios de la innovación tecnológica, de tal forma una de las principales tendencias para 
el presente y futuro son los llamados "Application Service Providers (ASP)", a las diferentes 
organizaciones. 
¿Acaso el Perú esta libre de estos cambios?, La presente tesis surge como respuesta ante esto; el 
apostar por la actual tendencia ASP, nos permitirá ofrecer también los beneficios de la innovación 
tecnológica pero no a las grandes compañías textiles que gracias a su gran capital y tamaño disfrutan 
de estas a diario, si no a las PYME'S del sector tan marginadas y olvidadas. 
Objetivos 
La presente tesis busca: 
Analizar y diseñar un Sistema de Control de Producción para compañías manufactureras 
textiles capaz de adaptarse a sus distintas actividades y necesidades de información; enfocadas 
en aquellas que hagan uso intensivo de mano de obra, a fin de reducir costos directos y 
generar mejoras en el proceso productivo. 
> Demostrar que desarrollar un Sistema de Control de Producción para compañías 
manufactureras textiles bajo un modelo Application Service Providers (ASP) es rentable. 
> Brindar a la empresa una solución que le permita no solo controlar su producción sino 
estimar tiempos de desarrollo aproximados de la misma, logrando también un mejoramiento 
de procesos. 
> Preparar a la empresa para que evolucione de un sistema de pago jornal, o un sistema de pago 
a destajo basado en la eficiencia de cada trabajador, por uno basado en la teoría del trabajo en 
equipo. 
^ Otorgar la base donde descansen sistemas de nivel estratégico. 
> Brindar un producto mulüplataforma rápido, seguro y confiable modelado en un lenguaje 
estándar (ÜML) y soportado por una metodología de desarrollo de software completa 
(Proceso Unificado de Desarrollo de Software). 
Relevancia 
Las compañías manufactureras deben conocer de antemano cuanto tiempo demoraran en producir 
una cantidad X de unidades. Un mal cálculo en la fecha de entrega puede ocasionar mayores gastos y 
pérdida de credibilidad por parte de sus clientes. 
E l modelo se complica aun más si consideramos que una compañía manufacturera no produce un 
solo producto y de hacerlo estos no se ajustan a un solo modelo. 
La implantación de este tipo de sistema en la compañía abrirá las puertas para que evolucione a una 
forma de trabajo más ordenada y controlada, mejorando drásticamente su tiempo de respuesta y 
operación para con sus clientes, proveedores y empleados. 
E l número de compañías manufactureras en el Perú es muy grande, muchos de ellos con la necesidad 
de contar con un Sistema que controle su producción, el modelo que se presentara como producto de 
la tesis no solo permitirá hacerlo sino que además permitirá a la empresa adoptar un nuevo sistema de 
pago mas eficiente y estimará la producción solicitada por cualquier cliente. 
La importancia de este proyecto radica en la tecnología a utilizar, si se busca un Sistema de Control de 
Producción para compañías manufactureras textiles de propósito general no podemos amarrarlo a 
ninguna plataforma en particular (Windows, Unix, Linux, NT, FreeBDS, etc.) debe ser 
multiplataforma, Java ofrece esta ventaja. 
E l Sistema de Control de Producción para compañías manufactureras textiles será diseñado para que 
se ejecute en un servidor W E B de aplicaciones dentro de una pequeña intranet en la PYME o en 
Internet brindando servicios de alquiler a la mayoría de PYME'S que no puedan costear el sistema a 
cuotas fijas mensuales por usuario. Brindando una alternativa viable a la falta de recursos para 
implementar una área de sistemas dentro de estas compañías. 
Alcance 
La presente tesis cubrirá el análisis y diseño del Sistema de Control de Producción especificado en los 
objetivos. Estará enfocada en aquellas compañías que hagan uso intensivo de mano de obra. 
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Capítulo 1 
E S T A D O D E L A R T E 
Generalidades 
L a demanda mundial de prendas de vestir presenta una tendencia que evidencia la preferencia por 
fibras naturales, producto en el que Perú cuenta con ventajas comparativas, lo cual constituye un 
factor favorable ya que es productor de sus propias fibras, sin embargo, este factor no es determinante 
en el crecimiento del sector. 
Organización 
E n una Pyme Peruana del sector textil podemos identificar las siguientes áreas funcionales básicas: 
r- Area de Producción: Materias primas, producción, talleres extemos. 
s' Area Comercial: Inventario, pedidos, Gestión de Ventas — Puntos de Venta 
> Area Administrativa:Clientes, sueldos, activos fijos, contabilidad, honorarios, banco, 
proveedores, letras. 
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Ilustradón h Áreas funcionales de una Pyme del Sector. 
E l Problema en la Organización 
La nueva situación competitiva coa nuevas inversiones y cambios tecnológicos u organizacionales han 
originado básicamente que las PYME'S del sector se encuentren frente a bs siguientes problemas: 
5* No cuentan con la flexibilidad que necesitan para adaptarse a un entorno en constante 
cambio-
5* Desintegración entre sus sistemas de producción e información. 
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> Desintegración de la información a lo largo de la cadena de valor de la empresa. 
> limitaciones económicas para el desarrollo de aplicaciones. 
r~ Complejas y costosas uniones entre aplicaciones. 
/* Falta de cultura en el uso de la Tecnología de Información para el logro de ventajas 
competitivas. 
Lamentablemente los sistemas de control de producción automatizados sólo han sido privilegio para 
las grandes organizaciones debido al costo que tiene implantar sistemas como estos, siendo la 
inversión inalcanzable por las PYME'S del sector confección que no reciben grandes utilidades 
anuales. Solo las empresas preparadas en absorber este costo y el cambio asociado a la 
implementaáón de sistemas que ayuden en sus negocios, podrán rediseñarlos y optimizarlos logrando 
beneficios significativos. 
Por otra parte, las pequeñas y medianas empresas, generalmente tienen dificultades para enfrentar la 
nueva situación competitiva con nuevas inversiones y cambios tecnológicos u organizad onal es. 
Actualmente no se tiene acceso a mayores mercados debido a las exigencias de calidad de los 
productos textiles y la velocidad con los que se requieren, Jo cual representa una de Jas principales 
barreras debido a que las empresas peruanas del sector, si bien cuentan con un proceso productivo, 
este no les asegura cumplir con la demanda en plazo establecido; ya que no cuentan con un sistema de 
control de producción que íes permita estimarlo adecuadamente. 
Es por ello que viendo la necesidad de llevar un Control de Producción óptimo por parte de las 
empresas del sector, decidimos embarcamos en este proyecto, que busca una mejora en el proceso 
productivo de nuestro país, logrando un aumento de las exportaciones, y por ende una mejora en la 
calidad de vida de todas las personas involucradas en el negocio textil. 
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Eí Proceso de Producción 
Estamos convencidos que el uso de la tecnología es de vital importancia para mejorar el nivel 
coínpetirivo del Sector Textil Confecciones peruano en el mercado mundial, es por ello que se hace 
necesario un sistema de control de producción moderno que permita automatizar sus procesos desde 
la recepción de la materia prima hasta el despacho del producto terminado, monitoreando la 
producción en cada etapa del proceso productivo. 
En forma general podemos dividir el proceso de producción de una compañía del sector textil -
confecciones en cuatro subprocesos: 
CORTE: E l proceso se inicia con el ingreso de la tela acabada y termina con su transformación en 
prendas cortadas. 
HABILITADO: Se inicia con el ingreso de prendas cortadas. E l proceso de habilitado es de 
clasificación de las prendas cortadas en primeras (de exportación), segundas (mercado local) y terceras 
(con fallas). Controla también la salida a costura de las prendas por color/talla. 
COSTURA: Se inicia con el ingreso de prendas habilitadas. E l proceso de costura es de ensamble de 
piezas terminando como "prendas". Controla también la salida de prendas por color/talla clasificadas 
como primeras, segundas y terceras. 
ACABADO: Se inicia con el ingreso de prendas ensambladas. E l Proceso de acabado es de limpieza, 
inspección, doblado, embolsado y encaje. Controla también la salida de prendas acabadas o listas para 
ser comercializadas. 
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Ilustración 2: Descripción General del Proceso de Producción Sector Textil - Confecciones 
Fuente: Propia Julio 2002 
Propuesta de la Tesis 
La industria de la maquila de ropa ha comenzado a ser tomado con atención, ya que, por las 
características de mano de obra con que se cuenta en el país y por los incentivos fiscales que se 
tienen, es uno de los negocios de mayor crecimiento. 
Aunque actualmente el sistema modular no sea el modelo más apHcado, muy pronto será uno de los 
más utilizados por lo flexible que deben ser las industrias de la confección; este tipo de manufactura 
presenta características que favorecen la rápida adaptación a cambios. 
Este modelo será de gran ayuda para las industrias maquiladoras, ya que no existe un Sistema de 
Control de Producción que se oriente al sistema modular apoyando la mejora de la eñciencia y el 
control del tiempo necesario para alcanzar su máximo nivel. 
La investigación se desea realizar, ya que no hay mucho material escrito sobre el tema, que sirva de 
guía para las nuevas industrias que se abren y que necesitan producir con altos niveles de eficiencia 
(casi el 100%) lo más pronto posible. Hay fábricas donde íes toma mucho tiempo poner en marcha 
un Sistema de Control de Producción que se adapte a los cambios de producto, peor aun cuando se 
desea que esto se haga con un alto grado de eficiencia. E l beneficio de esta investigación será por los 
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modelos de Análisis y Diseño que se formulen para poner en marcha un proyecto de desarrollo de un 
Sistema de Control de Producción que se adapte a la teoría modular; 
Los pasos para la creación del modelo no son exclusivos para la industria de la confección, por lo que 
la ayuda que esta investigación pueda brindar a otras industrias, es importante- E l modelo y la forma 
para realizarlo pueden ser objeto de comparación en otros procesos, beneficiando a otro tipo de 
industrias. 
Modelo Actual vs. Modelo Propuesto 
Modelo Actual: Sistema de fabricación en línea: 
E l sistema de fabricación en Línea sido y es todavía el método mas ampliamente utilizado en la 
Industria de Confección, a nivel m u n d i a l . Está inspirado en los principios de organización del trabajo 
propuestos por el Taylorismo: descomposición del trabajo en tareas muy elementales y máxima 
especialización de los operarios y de las herramientas. En concreto, los conceptos principales del 
Sistema fabricación en línea, son los siguientes: 
Especialización: los operarios se especializan en tareas muy concretas y elementales. 
*^ Paquete: dado que los tiempos de operación son muy breves, la unidad de labor que circula no 
es la unidad de producto (una pieza), sino un conjunto de piezas (paquete), para asegurar así 
una carga de trabajo suficiente en cada puesto. 
>- Secuencialidad: los puestos de trabajo se disponen de una manera secuencial, de forma que en 
cada uno de ellos se realizan una o varias operaciones y la labor va "progresando" 
secuencialmente de un puesto al siguiente. 
Equilibrado: el número de puestos de trabajo necesario para realizar una determinada 
operación, se fija en función de la producción total y de mantener equilibrada la capacidad de 
las distintas etapas del proceso secuencial, para evitar cuellos de botella y tiempos 
improductivos de los operarios. 
E l Sistema de fabricación en línea está orientado a la reducción del Tiempo de Producción, ya que la 
descomposición del trabajo en operaciones muy elementales aumenta el rendimiento del personal y 
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permite mejorar el estudio de los métodos y de los autómatas a aplicar a cada una de las operaciones. 
Es un sistema de producción especialmente eficaz cuando el producto está muy estandarizado y las 
series de producción son grandes. 
Sic embargo, h producción por fabricación en línea tiene algunos inconvenientes como son la falta de 
motivación del personal y la perdida del conocimiento global del producto. Con todo, la desventaja 
mas grave de este sistema es que penaliza el Tiempo de Proceso, ya que las operaciones de un 
producto o prenda detemiinada no se pueden realizar una tras otra. Para hacer una operación 
concreta es necesario que se haya realizado la operación anterior a todas las piezas del paquete. Los 
desequilibrios e incidencias que se producen en las líneas de fabricación obligan a crear stocks 
intermedios y alargan el tiempo en que la orden de fabricación estará disponible para ser entregada. 
No resulta extraño, por tanto, que este sistema de producción esté actualmente cuestionado, dado que 
el producto en esta industria está cada vez mas diversificado y las ordenes de fabricación son, en 
consecuencia, más pequeñas cada día. Además, la industria se ve forzada a adoptar estrategias de 
respuesta rápida que acorten los tiempos de proceso, para satisfacer con mayor prontitud las 
exigencias inmediatas del mercado. En definitiva, las condiciones actuales del mercado exigen 
organizaría producción según planteamientos más flexibles. 
Prenda Terminada 
Operación 1 Operación 2 ... Operación "n" 
Ilustración 7z Modelo Actual: Sistema de Fabricación en Línea 
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Modelo Propuesto: Sistema Modular de Fabricación: 
Sistema Modular de Fabricación es un sistema basado en la Tecnología de Grupos que se ha aplicado 
ampliamente en diversos sectores industriales. Su objetivo principal es conseguir que las operaciones 
del proceso de una prenda se realicen de manera secuencia!, sin solución de continuidad. De esta 
forma, se consigue reducir, cuando no eliminar, los stocks intermedios y se obtiene un Tiempo de 
Proceso muy breve. 
Habitualmente los Sistemas Modulares de Fabricación se implementan mediante cadenas de montaje 
constituidas por varias células de fabricación. Cada una de estas células está a su vez formada por 
varias máquinas con funcionalidades distintas, colocadas unas al lado de las otras, formando una U. 
En cada una de ellas hay uno o varios operarios polivalentes que pueden trabajar en varias de las 
máquinas para ejecutar distintas operaciones. Las prendas pasan de unos opéranos a otros, dentro y 
entre las distintas células de trabajo, sin que este sistema requiera de elementos de transporte, que se 
pretenden eliminar. 
Los Grupos Modulares de Producción constituyen, por tanto, una técnica innovadora que permite 
optimizar el Tiempo de Proceso de las prendas y adoptar estrategias de respuesta rápida. 
16 
Capítulo 1 - ESTADO D E L ARTE 
Ilustración 3 Modelo Propuesto: Sistema Modular de Fabricación 
Importancia 
> La información en todo negocio juega un papel clave, un sistema de control de producción 
que pueda proveerla es importante porque permitirá a la compañía: 
> Estandarizar sus procesos de negocios a partir de las mejores prácticas de la industria. 
^ Controlar mejor sus inventarios, planificar mejor el uso de su capacidad instalada, poder 
brindar un mejor servicio ofreciendo fechas de entrega realistas y dando información 
confiable sobre el estado de las órdenes de producción. 
^ Contar con información veraz y venficable, de manera oportuna, para la toma de decisiones. 
17 
Capítulo 1 - ESTADO D E L A R T E 
r" Calcular exactamente los requerimientos de materiales e insumos (tintes, químicos, tela cruda, 
hilo) a partir de la generación semi - automática de órdenes de producción basadas en 
funciones que identifican los fallantes. 
> Minimizar los tiempos de preparación de las máquinas (set-up times) gracias a las funciones 
de programación y secuencia de órdenes de producción. 
Reducir al mínimo las demoras a través de las facilidades de adrninistracióa de la producción, 
que permiten identificar donde esta una orden de producción y comparada con el lugar donde 
debería estar para cumplir con la fecha ofrecida. 
3r" Poder tomar mejores decisiones a través de un preciso control de costos y cálculo del costo 
estándar y los márgenes de contribución usando datos de producción reales o simulados 
> Optimizar el corte de la tela maximizando los metros de tela de primera a través del modulo 
de inspección de telas, completamente integrado con los módulos de análisis estadístico, 
inventarios y producción. 
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Situación Actual del Sector 
En los últimos años el sector textil confecciones ha experimentado un crecimiento notable en las 
exportaciones, en el año 2000 representó 10% de las exportaciones manufactureras totales (Fuente: 
Maximixe Julio 2002 Sector Manufactura) y 34% de las exportaciones no tradicionales, 
constituyéndose en el principal sector exportador de los productos no tradicionales. 
Este sector es calificado como una gran fuente de generación de empleo, dado que en forma directa 
laboran más de 150.000 personas, y por eslabonamiento de las actividades de la cadena productiva 
dependen de él directa e indirectamente, según Prompex más de 500.000 personas. 
La demanda mundial de prendas de vestir presenta una tendencia que evidencia la preferencia por 
fibras naturales, producto en el que Perú cuenta con ventajas comparativas, lo cual constituye un 
factor favorable ya que es productor de sus propias fibras, sin embargo, este factor no es determinante 
en el crecimiento del sector. 
Las empresas más desarrolladas del sector cuentan con materia prima de calidad, tecnología de punta, 
mano de obra bien calificada y precios competitivos. Asimismo algunas de las empresas exportadoras 
más desarrolladas vienen aplicando programas de reestructuración productiva para mejorar el acceso a 
los mercados internacionales, a fin de reducir costos y aumentar eficiencia. 
Dado el gran potencial del sector confecciones se espera una mayor inversión en tecnología, 
capacitación permanente del recurso humano y desarrollo de nuevos productos, que permitan mejorar 
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las condíciooes de la oferta. Paralelamente el gobierno debe desarrollar campañas de marketing y 
difusión de los textiles peruanos, para lograr mayor acercamiento a tan exigentes mercados como el 
europeo al que los productos textiles peruanos ingresan libres de aranceles, esto con el objeto de 
diversificar los mercados de destino. 
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Ilustración 4: Exportaciones Anuales del Sector Textil Peruano. 
Fuente: Plan Operativo 2002 Prompex - Die 2001 
Producción es la acción de producir o fabricar (hacer una cosa por medios mecánicos), analizando 
que productos de confección tienen mayor demanda en el exterior, conoceremos los que más se 
producen en el Perú. 
Tenemos que de las ventas al exterior del Sector Textil Confecciones durante el año 2001 (Enero -
Noviembre), se observa que en su conjunto esta sustentada en 05 productos claves, los mismos que 
contribuyen con el 58% del total del valor exportado por el sector. 
Estos productos son: 
> Los t-shírts de algodón, con exportaciones de USS 154.2 millones, contribuyendo de esta 
manera con un 25.45% de las exportaciones del sector. 
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*^ En segundo lugar se ubican las camisas de punto de algodón para hombres y niños, que 
exportó USS 98.9 millones. La contribución de este producto a las ventas al exterior fue de 
1633%, 
> Los suéteres de algodón cuyas exportaciones fueron de USS 4ó.9millorífcs. La contribución al 
total exportado de los suéteres es de 7.75%. 
> Productos como las camisas, blusas y blusas camiseras, de punto de algodón, para mujeres o 
niñas contribuyeron con 4.93% al total exportado, significando esto USS 29.8 millones de 
exportaciones. 
^ Finalmente el pelo fino cardado o peinado es otro producto que en el presente ano alcanzó 
US$ 21.6 millones y participando con un 3.6% de las exportaciones del sector. 
Ilustración 5: Principales Productos Exportados del Sector Textil Peruano 
Enero-Noviembre 2001. Fuente: Plan Operativo 2002 Prompex - Die 2001 
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Sistemas Modulares de Producción 
La manufactura modular ha hecho que la industria dé un giro completo: primeramente, existió el 
sistema por el que una sola persona confeccionaba la prenda; más tarde, con el advenimiento de la 
producción en masa, se implantó el sistema de bultos, en que se utilizaba el método de pago a destajo. 
Al emplearse dicho método, los operadores hacían los mismos trabajos repetidamente, y pensaban 
que mientras más produjeran, más les pagarían. 
Distribución en planta para ¡a línea de producción de camisetas (área ocupada: 34.5 m7} 
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Ilustración 6: Forma de trabajo línea convencional 
La manufactura modular funciona basada en la teoría del trabajo en equipo. Los operarios cooperan y 
cada uno trabaja en una parte de la prenda: las piezas cortadas entran en el módulo y el último 
operario termina la prenda de vestir. La calidad es parte importante del proceso, y debe iniciarse desde 
el operario. 
La manufactura modular se presenta al desarrollar una prenda; y para su confección, todos los 
operarios dominan todas las operaciones que el estilo implique. Esto es necesario, ya que para realizar 
un trabajo en forma modular, se mueve una prenda en la línea y ésta es trasladada de operación en 
operación por los operarios; quienes, a su vez, distribuyen el trabajo en la línea al moverse junto con la 
prenda. Para poder desarrollar manufactura modular es necesario que exista mucha comunicación y 
trabajo en equipo a todo nivel en la empresa y principalmente en la línea de producción. 
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a 
Distribución en planta para el sistema de 
fabrícacicn modular. (Área ocupada: 20.1 ÍTÍ 2) 
Dustracióri 7: Forma de trabajo 
Estos cambios no son sólo tecnológicos; principalmente implican una nueva actitud de los integrantes 
de la empresa, no importa su nivel jerárquico, tendiente a crear en un marco de mejoras continuas un 
sistema de manufactura flexible enfocado a satisfacer las necesidades del mercado como objetivo 
primario. Las tendencias en el mercado son reducir los volúmenes de producción de un mismo estilo 
con el fin aumentar la diversidad de productos, con un nivel de calidad que sobrepase las expectativas 
del cliente. 
Otro concepto innovador es que la producción no debe ser equivalente a la capacidad de producción, 
sino que debe adaptarse a lo que se necesita. E l índice de producción debe ser igual al índice de la 
demanda. Las solicitudes que llegan del cliente varían constantemente. La empresa debe diseñar un 
módulo tan flexible que pueda producir exactamente la cantidad necesaria cada período, aumentando 
o disminuyendo los operarios y/o máquinas de modo que el costo por unidad siga constante aunque 
la demanda varíe. 
Este sistema de producción no exige mayor frecuencia de contratación y despido, pero sí exige que 
los operarios se asignen y reasignen con mayor frecuencia a las diferentes operaciones según la 
necesidad. La flexibilidad laboral es generar una actitud positiva entre los empleados hacia adquirir 
capacitación y hacia trabajar en una operación en una temporada y en otra la siguiente. Además, 
incluye operarios con la capacidad de cumplir bien diversas tareas, por lo que se les debe capacitar y 
recapacitar. 
Principales Beneficios Del Sistema De Manufactura Modular 
y Reducción en los costos y tiempo de fabricación del producto. 
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> Respuesta rápida a las exigencias del mercado. 
> Incremento de la calidad del producto, reduciendo el porcentaje de rechazos, por el nivel que 
el módulo se impone a sí mismo. 
Un sistema de pago (a base de incentivos grupales) que estimule a los operarios a trasladarse y 
prestar atención a la línea de sistema integrado total, y no como una serie de operaciones y 
trabajadores autónomos y desorganizados. 
> Mejor aprovechamiento de la superficie de la planta. 
> Reducción de los índices de rotación y ausentismo creando un mejor ambiente de trabajo. 
> Menor capital inmovilizado por inventarios innecesarios. 
> Incremento de la rentabilidad. 
> Cumplimiento con los plazos de entrega. 
*^ Menor costo total unitario. 
^ Establece regias sencillas sobre el traslado con el fin de que cada quién sepa cuándo y por qué 
cambiar de una operación a otra. 
> Desarrollo del potencial personal. 
Trabajo E n Equipo 
Para lograr el éxito de la manufactura modular es necesario con cien tizar a los trabajadores. Deben 
comprender que la empresa es un grupo total y que todos son interdependientes. La cantidad de 
operarios dependerá del proceso que se fije al módulo y la cantidad de producto que se necesita que 
elaboren. 
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E l liderazgo que debe ejercer el supenisor de línea en los módulos que supervisa, es del tipo 
participativo. Debe ser un guía y ayudar al grupo a solucionar sus dificultades para que puedan 
cumplir con las metas de trabajo impuestas. E l supervisor de línea representa la conexión entre el 
módulo y la empresa. La capacitación juega un papel importante para el desarrollo del sistema, ya que 
se busca que todos sus integrantes manejen la misma responsabilidad, tanto en cumplimiento de 
pedidos como ía calidad de los mismos. 
Es importante recalcar que el trabajo en equipo es fundamental para el éxito de la manufactura 
modular por lo que es necesario que exista una persona encargada de la motivación y capacitación del 
personal para lograr el cambio a trabajo en equipo y mantenerlo con excelencia y responsabilidad 
común. 
Sistema De Confección Flexible 
La manufactura modular sigue la demanda; se debe producir sólo lo que se necesita y cuando se 
necesita. E l sistema requiere que se hale (Pull), y no que se empuje (Push). E l final de la línea 
controla el proceso. La persona posterior controla el tiempo de la anterior y crea un flujo consistente 
y concatenado de trabajo entre todos los operarios. E l flujo de entrada de materiales lo determina la 
velocidad de la primera persona, y de ahí su responsabilidad espedfica. 
Este sistema está orientado principalmente a la flexibilidad y simplicidad en la respuesta rápida a la 
demanda real. 
2*5 
Sistema de «balar» 
Ilustración 8: Flujos de Tnforrr.p.ci'ón y Preducción 
Utiliza maquinaria más pequeña, más barata y más adaptable, con herramientas especialmente 
diseñadas y flexibles para facilitar los cierres, arranques y los cambios a diferentes modelos de 
productos. 
La meta de la producción sin lotes en el ensamble, se logra ubicando cerca todas las estaciones de 
trabajo. Esto permite que cada unidad del producto sea transferida a la siguiente estación cuando se 
haya terminado, en vez de acumularse en grandes lotes después de cada etapa; por lo que, estación 
tras estación se manifiesta el progreso de las actividades y se eliminan inventarios en proceso y áreas 
para su almacenamiento. 
Se debe producir en lotes pequeños justo a tiempo y tan frecuente como sea necesario. Se debe ir 
cambiando el tamaño del lote actual a uno más pequeño. 
Los trabajadores activos son el recurso principal del sistema. Estos ajustan sus propias máquinas para 
cambios rápidos para los diferentes modelos. Cuando la demanda baja y se cambia el estilo trabajan 
rediseñando el módulo para otro producto, realizan mantenimientos preventivos; e incluso, pueden 
ser reasignados a otros módulos. 
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E l sistema de halar requiere una mayor dirección a nivel de supervisión, deben solucionar problemas 
en el equilibrio y ajuste del trabajo del módulo diariamente, con el fin de cumplir con las variaciones 
frecuentes de la demanda. 
Constantemente hay que mejorar la calidad, reducir existencias y el tiempo de producción. Esto se 
logra mejorando los procesos antes y durante la producción. 
Métodos Existentes de Desarrollo de Software 
Las metodologías de desarrollo de software son un conjunto de procedimientos, técnicas y ayudas a la 
documentación para el desarrollo de productos software. Por lo tanto es como un libro de recetas de 
cocina, en el que se van indicando paso a paso todas las actividades a realizar para lograr el producto 
software deseado, indicando además qué personas deben participar en el desarrollo de las actividades 
y qué papel deben de hacer en las mismas. Además detallan la información que se debe producir 
como resultado de una actividad y la información necesaria para comenzar la actividad. 
La formalización del proceso de desarrollo se define como un marco de referencia denominado ciclo 
de desarrollo del software o ciclo de vida del desarrollo del software o ciclo de vida del desarrollo " E l 
periodo de tiempo que comienza con la decisión de desarrollar un producto software y finaliza 
cuando se ha entregado éste". Este ciclo, por lo general incluye, una fase de requisitos, fase de diseno, 
fase de implantación, fase de prueba, y a veces, fase de instalación y aceptación. 
E l ciclo de desarrollo software se utiliza para estructurar las actividades que se llevan a cabo en el 
desarrollo de un producto software. Seguidamente se exponen las distintas aproximaciones de 
desarrollo. 
Aproximación convencional 
Se introdujo como una técnica rígida para mejorar la calidad y reducir los costos del software. 
Tradicionalmente es conocido como "modelo en cascada", porque su filosofía es completar un paso 
antes de empezar el siguiente, cada paso con un alto grado de exactitud. Los principales problemas 
que se han detectado en esta aproximación son debidos a que se comienza estableciendo todos los 
requisitos del sistema: 
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E n muchas ocasiones no es posible disponer de unas especificaciones correctas desde el primer 
momento, porque puede ser difícil para el usuario establecer al inicio todos ios requisitos. 
E n otras hay cambio de parecer de los usuarios sobre las necesidades reales cuando ya se ha 
comenzado el proyecto, siendo probables ios verdaderos requisitos no se reflejen en el producto final 
Otro de ios problemas de esta aproximación es que los resultados no se ven hasta muy avanzado el 
proyecto, por lo tanto la realización de modificaciones, si ha habido un error, es muy costosa. 
Esta aproximación es la más empleada por los ingenieros informáticos. 
Aproximación prototipo 
Esta aproximación consiste en realizar la fase de definición de requisitos del sistema caracterizada por 
estos tres factores: 
í. Un alto grado de iteración. 
2. Un muy alto grado de participación del usuario 
3. Un uso extensivo de prototipos 
Las premisas clave de esta aproximación son: 
1. Que los prototipos constituyen un medio mejor de comunicación que los modelos en papeL 
2. Que la iteración es necesaria para canalizar, en la dirección correcta, el proceso de aprendizaje. 
Esta aproximación se enfoca a mejoraría efectividad del proceso de desarrollo y no a mejorar 
la eficacia de ese proceso. 
Aproximación evolutiva 
E n esta aproximación el énfasis está en lograr un sistema flexible y que se pueda expandir de forma 
que se pueda realizar muy rápidamente una versión modificada del sistema cuando los requisitos 
cambien. 
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Se diferencia de la aproximación anterior, en que en esta los requisitos cambian continuamente, lo 
cual implicaría en el caso previo que las iteraciones no tendrían fin. 
Aproximación incremental 
Es un concepto muy parecido al de desarrollo evolutivo, y frecuentemente comprendido en la 
aproximación del desarrollo evolutivo. Se comienza el desarrollo del sistema para satisfacer un 
subconjunto de requisitos especificados. Las últimas versiones prevén los requisitos que faltan. De 
esta forma se logra una rápida disponibilidad del sistema, que aunque incompleto, es utiUzabíe y 
satisface algunas de las necesidades básicas de información. La diferencia con la aproximación anterior 
es que en este caso cada versión parte de una previa sin cambios pero con nuevas funciones, mientras 
que la aproximación evolutiva cada vez se desarrolla una nueva versión de todo el sistema. 
Aproximación espiral 
Esta nace con el objetivo de captar lo mejor de la aproximación convencional y de la de prototipo, 
añadiendo un nuevo componente, el análisis de nesgo. 
Esquemáticamente se puede ilustrar mediante una espiral, con cuatro cuadrantes que definen 
actividades. 
En la primera vuelta de la espiral se definen los objetivos, las alternativas y las restricciones y se 
analizan y se identifican los riesgos. Si como consecuencia del análisis de riesgo se observa que hay 
incertidumbre sobre el problema entonces en la actividad correspondiente a la ingeniería se aplicará la 
aproximación prototipo cuyo beneficio principal es el de reducir la incertidumbre de la naturaleza del 
problema de información y los requerimientos que los usuarios establecen para la solución a ese 
problema-
Al final de esta primera vuelta alrededor de la espiral el usuario evalúa los productos obtenidos y 
puede sugerir modificaciones. Se comentaría avanzando alrededor del camino de la espiral realizando 
las cuatro actividades indicadas a continuación. En cada vuelta de la espiral, la actividad de ingeniería 
ser desarrollada mediante la aproximación convencional o ciclo de desarrollo en cascada o mediante 
la aproximación de prototipos. 
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Aproximación basada en transformaciones 
Con la aparición de las herramientas CASE junto con los generadores de código, el ciclo de desarrollo 
software en cascada ha cambiado a un cicío de vida basado en transformaciones. 
La utilización de herramientas CASE afecta a todas las fases del ciclo de vida del software. Este ciclo 
de vida se puede considerar como una serie de transformaciones. Primero se definen los requisitos del 
sistema, seguidamente existe un proceso de transformación que hace que La especificación se 
convierta en un diseño lógico del sistema. Posteriormente, este sufre otro proceso de transformación 
para lograr un diseño físico, es decir que responda a la tecnología destino. La tecnología CASE 
propone que estos procesos de transformación sean lo más automatizabas posible. 
Sus ventajas son: 
Posibilidad de comprobación de errores en etapas iniciales de desarrollo. 
> Posibilidad de realÍ2ar el mantenimiento en el ámbito de especificación. 
^ Soporte de rastreabilidad de los requisitos y de reusabüidad. 
Potencia la especificación orientada al problema. 
MSF (Microsoft Solution Framework) 
Es una metodología basada en la experiencia de Microsoft para la el desarrollo de proyectos 
orientados a Planeamiento, Construcción y Aaministración de Software, Tecnologías de Información, 
etc. Esta basado en modelo espiral con entregables en ciertos hitos o puntos de cambio, se genera una 
nueva versión por ciclo concluido. Define también 6 roles para los participantes del proyecto. 
3D 
Ilustración 9: Modelo de Procesos (MSF) 
El Proceso Unificado de Desarrollo de Software (RUP) 
Es nuestro deseo que los modelos presentados aquí perduren la mayor cantidad de tiempo posible 
siendo entendido por cualquier profesional del ramo con conocimientos de modelado estándar. 
Aunque UML ofrece este modo estándar de visualizar, especificar, construir, documentar y comunicar 
el sistema es necesario un proceso de software completo o ese conjunto de actividades que nos ayude 
a obtener ese sistema robusto, flexible y escalable que deseamos. 
Este proceso es el "Proceso Unificado de Desarrollo de Software" y fue propuesto por los mismos 
autores que des arre liaron el UML. Este proceso consta de cuatro fases que sirven de base para el 
presente proyecto: 
Fase 1: Inicio.- E l objetivo de esta fase es desarrollar el análisis de negocio hasta el punto necesario 
para justificar la puesta en marcha de este proyecto. Para desarrollar este análisis lo primero que 
tenemos que hacer es delimitar su alcance - el ámbito - del Sistema propuesto. 
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Necesitamos hacer esto para comprender qué debe cubrir la arquitectura, o por lo menos damos una 
idea de ella, eso es lo que entendemos como una "arquitectura candidata11 que será capaz de soportar 
el ámbito definido. Además la deiinición del ámbito permite, establecer los limites dentro de los cuales 
debemos buscar riesgos críticos. La íncertidumbre, o el riesgo presente, se debe mitigar lo mas antes 
posible, reducir el ámbito del proyecto, o aumentar el tiempo y los recursos (es decir, los costes) son 
maneras de hacerlo, evitando riesgos que no se puedan mitigar. 
En resumen, podemos decir que para que nuestro proyecto sea puesto en marcha, las estimaciones 
iniciaies de costes, agenda y recuperación de la inversión realizadas en el análisis inicial de negocio, 
deben obtener la aprobación, de todos los implicados en el proyecto, en particular de aquellos 
encargados de financiarlo. 
Fase 2: Elaboración.- Formulada la arquitectura inicial, identificado los riesgos críticos y habiendo 
obtenido la aprobación de todos los participantes del proyecto pasamos a la segunda fase los 
principales objetivos aquí som 
Recopilar la mayor parte de los requisitos que aún queden pendientes, formulando los requisitos 
futtCiox*&i£s corno casos de uso. 
Establecer una base de la arquitectura sólida - la línea de base de la arquitectura - para guiar el trabajo 
durante las fases de construcción y transición, así como en las posteriores generaciones del sistema. 
Continuar la observación y control de los riesgos críticos que aún queden, e identificar los riesgos 
significativos hasta el punto de que podamos estimar su impacto en el análisis de negocio, y en 
particular en la apuesta económica. 
Completar los detalles del pían del proyecto. 
E l objetivo principal de la fase de elaboración es formular la línea base de la arquitectura. Esto implica 
desarrollar alrededor del 80% de los casos de uso y abordar los riesgos que interfieran en ía 
consecución de este objetivó-
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En esta fase acrecentaremos el entorno de desarrollo, no sólo para llevar a cabo las actividades de esta 
fase, sino para estar preparados para ia fase de construcción. Hacia eí final de esta fase, habremos 
acumulado la información necesaria para planificar la fase de construcción. También, en ese 
momento, tendremos información suficiente para realizar un análisis de negocio fiable, trabajo que 
comenzamos durante la fase de inicio. 
Fase 3: Construcción.- Durante la fase de elaboración, se establecieron los fundamentos de los 
elementos arquitectónicamente significativos. Estos fundamentos incluyen los subsistemas, las clases 
activas, los componentes y sus interfiles así como las realizaciones de los casos de uso significativos. 
E l propósito primordial de esta fase es: 
Dejar listo un producto software en su versión operativa inicial, a veces llamada "versión beta". E l 
producto debe tener la calidad adecuada para su aplicación y asegurarse de cumplir los requisitos. 
Se detalla los casos de uso y escenarios restantes, modifica si es necesaria la descripción de la 
arquitectura, y continúa ios flujos de trabajo a través de iteraciones adido nales, dejando cerrados ios 
.modelos deaoálisis, diseño eimn3emcntadón 
Se integran los subsistemas y se prueban, e integran todo el sistema y se prueba. 
Al pasar de la fase de elaboración a la de construcción, se produce un cambio de enfoque, las dos 
primeras fases las podríamos considerar como investigación, la fase de construcción es análoga al 
desarrollo- Además,, mantendrán, actualizada la lista de riesgos,, mediante su continuo refinamiento,, de 
forma que refleje los riesgos reales del proyecto. Su objetivo es acabar esta fase con todos los riesgos 
mitigados (exceptuando aquellos que se derivan de la operación, que son tratados en la fase de 
transición). 
Fase 4: Transición.- Una vez que el proyecto entra en esta fase, el sistema ha alcanzado la capacidad 
operativa inicial. Esta fase se centra en implantar el producto en su entorno de operación. 
Los objetivos básicos en esta fase son: 
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> Cumplir los requisitos, establecidos en las fases anteriores, hasta la satisfacción de todos los 
usuarios. 
> Gestionar todos los aspectos relativos a la operación en el entrono del usuario, incluyendo la 
corrección dé los defectos remitidos por los usuarios déla versión beta o por los encargados 
de .las -pruebas de -aceptación.. 
En esta fase no se busca reformular el producto. E l cliente y el equipo del proyecto deberían 
baÍ3CT iriajrporodo 
^ Por el contrario, el equipo busca pequeñas deficiencias que pasaron desapercibidas durante la 
fase de construcción y que pueden ser corregidas en el marco dé la línea base dé "la 
arquitectura-ej^tente.Xa-fasede-transid^ 
Application Service Providers (ASP) 
Los términos ASP y Application Service Provider se aplican específicamente a las empresas que 
proporcionan servicios vía Internet. En la mayoría dé los casos el" término ASP denota a las empresas 
que proveen .safrwarívy/o .serv^ basados .en. Internet. 
Las características más comunes de un ASP son: 
> E l ASP posee y opera un software. 
y E l ASP también un servicio de mantenimiento continuo de la aplicación. 
> E l ASP pone la aplicación a disposición los clientes a través de Internet, en un navegador 
Web. 
r- E l ASP cobra el uso de la aplicación por uso o sobre una base de cargos mensuales/anual 
Sí tratáramos de conceptualizar de forma más simple el término diríamos que son aquellas empresas 
que buscan brindar servicios especializados sobre tecnologías de información tales como aplicaciones 
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para las funciones de los negocios. Dichos servicios pueden realizarse a través de la renta o la compra 
utilizando principalmente las ventajas que ofrece el Internet. 
Aplicativos Existentes de Control de Producción 
MASTERSOFT (Chile): En el ámbito de la industria de la confección, MasterSoft ha desarrollado un 
software que entrega soluciones precisas y oportunas para los distintos ámbitos donde se 
desenvuelven las empresas de este sector. Todas éstas ofrecen un servido integral que, entre otros, 
incluye un servicio On Line; atención Vía Módem y en terreno; servicio de capacitación y puesta en 
marcha; manutención del software y actualización de versiones; asesoría integral y contrato de 
manutención. 
Adicionalmente, sus soluciones cumplen con características tales como una fácil operación, un manejo 
estandarizado, ayuda en línea para los usuarios, auto manutención del programa, niveles requeridos de 
seguridad, efectiva interrelación entre sistemas, Plataforma DOS, Redes y Windows, impresión láser, 
inyección a tinta y matriz de punto. (Fuente: http://www.mastersoft.cl). 
Integral de producción para confecciones (IPC - Perú): E l modulo de control de mano de obra 
permite ingresar la secuencia de operaciones de un determinado producto en una sección: Corte, 
Habilitado, Confección, Acabado para el caso de plano y punto o Tejido, Acabado en chompas. 
Emite una vez ingresados estos datos un balance de línea. 
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Ihistracióii 10: Reporte de un Sistema de Confecciones 
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Capítulo 3 
ADAPTACIÓN D E L MÉTODO S E L E C C I O N A D O 
Descripción de los procesos o actividades del RUP orientado al Sistema de Control de 
Producción 
Fase I : De Iniciación 
Descripción del Sistema propuesto: Definimos el alcance de la presente Tesis, que tipos de PYME'S 
se va a cubrir y de que manera ayudaremos al mejor desarrollo de las mismas. 
Formación del equipo de PYMES: Seleccionamos y conformamos el equipo de trabajo. Definimos 
roles para cada uno de los participantes. 
Descripción de las Arquitecturas Candidatas: Definimos todo lo referente al Hardware y el Software 
que utilizaremos para desarrollar el Sistema de Control de Producción propuesto. Ejemplo: Sistema 
Operativo, Servidor de Base de Datos, Lenguaje de Programación u otras herramientas. 
Recopilación de requisitos: Capturamos los requisitos del área de Control de Producción de una 
PYME del sector de confecciones textiles. EsLe modelo llamado de "Dominio" represeuLara la 
organización de manera horizontal* es decir, la PYME vista por sus procesos, mas no por su 
organigrama. 
Diseño Inicial: Elaboramos un bosquejo de la estructura del Sistema de Control de Producción, con 
los módulos definidos, su interfaz, sistemas de control con que va a contar, etc. 
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Identificación de los riesgos críticos: A l iniciar nuestras actividades tenemos que estar consientes del 
tiempo que requeriremos para completar el Sistema, así como también de ios recursos y el personal 
con el que contamos. Identificamos riesgos potenciales en este aspecto que pudieran ser críticos para 
el no cumplimiento de nuestro objetivo. 
Esbozar la apuesta económica: Desarrollamos los cálculos aproximados de ¿cuánto se va invertir en el 
desarrollo del proyecto? (Costes, tiempo, etc), ¿en qué tiempo recuperamos la inversión? y alguna otra 
información necesaria para la sustentación del proyecto a posibles inversionistas. 
Fase I I : De Elaboración 
Desarrollo de la linea base de la arquitectura: Establecemos la base de la arquitectura del Sistema de 
Control de Producción, iniciadas en el proceso anterior. Ejecutamos y detallamos la selección de 
tecnología apropiada para el proyecto. 
Diseño de los casos de uso: Para cumplir con los requisitos obtenidos de las PYME'S los 
especificamos en casos de uso, para cumplir con la base arqui Lee tónica trazada. Para esLo utilizamos el 
modelo horizontal de la PYME que desarrollamos basados en sus procesos de negocio. 
Elaboración de los diagramas UML definidos por RUP para el Análisis del Sistema propuesto, 
partiendo de los casos de uso del negocio. 
Preparación e implementación de la propuesta económica: Prepararemos un informe con los costes 
detallados considerando los tiempos de implantación de los casos de uso, con la tecnología a utilizar, 
que formará parte del plan de trabajo del ERP. 
Actualizamos la recuperación de la inversión; Si existen fallas en las especificaciones de inversión, son 
corregidas inmediatamenLe. 
Pruebas y experimentos: Realizaremos las pruebas a la propuesta tecnológica para verificar que 
cumple con los casos de uso. 
Exposición de los riesgos: Explicación en detalle de los riesgos encontrados, que están o estuvieron 
presentes durante el desarrollo del proyecto a la fecha. 
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Entrega de la arquitectura de trabajo para el Sistema de Control de Producción: Es la entrega formal 
de las especificaciones funcionales del Sistema, es decir la lista de casos de uso con sus respectivas 
especificaciones y requerimientos. También esta la base tecnológica para el desarrollo del mismo» 
llevadas a cabo, por varias evaluaciones durante los procesos de ejecución y controL 
Fase III: De Construcción 
Gene del diseño de los casos de uso. 
Se detalla los casos de uso y escenarios restantes, se modifica si es necesaria la descripción de la 
arquitectura, y continúa los flujos de trabajo a través de iteraciones adicionales, dejando cerrados los 
modelos de análisis y diseño 
Análisis: Analizamos la arquitectura de línea base para verificar el correcto soporte de los requisitos 
proporcionados por las Pyme's. Analizamos los casos de uso para verificar que cumple perfectamente 
las especificaciones v los requisitos. 
Diseño de arquitectura final: Diagramas para definir como estará distribuido, conexión a los 
servidores, salida a Internet por medio de routers, construcción de la red interna, etc. 
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Capítulo 4 
CONTRIBUCIÓN PRÁCTICA 
E l modelo modular hace factible poder llevar un sistema de control de producción de un tradicional 
cliente/servidor a Internet, dado la simpliñcación del proceso productivo. 
Además, este modelo agrupa las mejores prácticas del negocio que expresados mediante una 
Metodología estándar permitirá desarrollar un software cuyo éxito y calidad estén garantizados. 
En el presente capiculo desarrollaremos los procesos o actividades del RUP orientado al Sistema de 
Control de Producción descritos en el capitulo anterior. 
Fase I : De Iniciación 
Análisis del Negocio 
Entre los aspectos principales encontrados durante el Análisis del Negocio, podemos mencionar: 
Visión General: 
Nuestro Sistema ofrece a las empresas de confección una solución integral a la necesidad de 
implementar un Sistema de Control de producción acorde al nivel competitivo que ha alcanzado este 
sector en nuestros días. 
Oportunidades de Negocio: 
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La Visión del proyecto se enfoca a aquellas empresas pequeñas y medianas de confecciones que aún 
no cuentan con sistemas automatizados de control de producción. 
Además, aparte del Sistema de Control de Producción, a través del portal web se pueden ofrecer 
servicios complementarios como ia integración con los proveedores de las empresas de confección 
textil como son las empresas de Hilado y de Avíos. 
Perspectiva del Producto: 
Es nuestra intención crear un servicio de Consulta en Línea del manejo de la producción de una 
empresa de confecciones. E l objetivo de las soluciones que se coloquen en vitrina será el de satisfacer 
las necesidades de actua)Í7ación y control de las fechas de entrega y el estado del pedido de los clientes 
Los detalles del Análisis del Negocio que hemos realizado, se encuentran detallados en el Anexo 3: 
Documento Visión. 
Fases 







Inicio , Elaboración, Construcción , Transición 
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Ilustración 11: Fase de Inicio (RUP) 
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Formación del equipo de P Y M E S : 
Los roles o funciones de los miembros del equipo de trabajo para todo el proyecto, se encuentran 
definidos en el Anexo No 1. 
Descripción de las Arquitecturas Candidatos: 
E l despliegue de aplicaciones ASP supone un giro completo en la concepción tradicional en el 
desarrollo de aplicaciones empresánales. Aquí planteamos la necesidad de adoptar una arquitectura 
distribuida para nuestro Sistema de Control de Producción y para hacerlo describimos también las dos 
plataformas más exitosas del momento (Java 2 Enterprise Edición y Microsoft.NET) en cual lo 
podremos implementar. 
La intrínseca naturaleza distribuida de un sistema que debe interconectar un elevado número de 
Pyme's con nuestro Sistema de Control de Producción a través de redes de comunicaciones como 
Internet, impone necesariamente una arquitectura distribuida. Tomando además Las lecciones 
aprendidas en la era C/S, una propuesta multicapa (multi-tier) permitirá: 
^ Separar la lógica de presentación de la lógica de negocio. 
y Separar computación de procesos de lógica de acceso datos. 
> Distribuir recursos de acuerdo a las necesidades de cada capa o nivel 
Visto esto pasamos a definir las capas que formaran parte del sistema propuesto: 
a) Presentación cliente: La presentación final de la interfaz de usuario. Usualmente se trata de HTML 
visualizado en un navegador estándar. 
La ventaja de trabajar en el marco de Proveedor de servicios de Aplicaciones, es que para la 
presentación cliente se puede mostrar la información independientemente del hardware, sistema 
operativo, navegador o red de acceso de que se disponga. 
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b) Presentación servidor: La responsabilidad de este nivel es generar la presentación que se enviará a 
los clientes con la información obtenida de ejecutar los procesos de lógica de negocio que hayan sido 
invocados. 
c) Lógica de negocio: Para el desarrollo del sistema propuesto, nos hemos concentrado en dos 
aspectos básicos: 
La definición e implementation de la interfaz de usuario: componentes de presentación. 
La Implementación de la lógica de negocio para las reglas definidas por la organización: componentes 
de lógica de negocio. 
Plataforma J2EE .NET 
c:.*. r\ i . : 
. 1 , ' U V -' L J V - 1 1 1 U  V  
^ U £ U V j U l V l H 
IWVt „ J 
 1 ¿> 
Lenguaje de programación Java2 C#, Visual Basic.Net 
Código portable Máquina Virtual (VM) Java I L (Intermediate Language) 
Componentes Core API .NET Framework 
Lógica de presentación. 
Páginas de servidor 
Lógica de negocio 
Java Server Pages (JSP) 
Enterprise Java Beans 
Active Server Pages (ASP+, 
ASP.NET) 
COM+ 
XML TAXP,XML4J SOAP 
Acceso BDs J D B C A P I ODBC, ADO, ADO.NET 
Mensajería JMS, JavaMail Exchange 
Tabla 1: Cuadro Comparativo J 2 E E vs. .NET 
Pues bien, los aspectos de presentación se resolverán al tomar la estratégica decisión de optar por una 
plataforma u otra (MS o Java), la construcción de la lógica de negocio es la actividad que debe requerir 
mayor atención, pues al final lo importante es realizar negocios y no como se ha implementado. 
Requisitos 
Luego de tener una visión de que es lo que se espera del sistema, se debe hacer una captura de 
requisitos adecuada. 
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Para ello es importante comprender el contexto del sistema. En RUP, esto lo hacemos mediante un 
Modelo de Dominio, donde capturamos los tipos más importantes de objetos en el contexto dei 
sistema. 
Luego de las entrevistas realizadas a personal involucrado en el área de estudio en varias empresas, 
hemos logrado identificar los actores principales que forman parte del contexto del sistema. 





¡Sls'^ma de control Ce Hilado y Ttntoreria Sistema ó& control da avies 
Ilustración 12: Caso de Uso del Negocio 
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Ilustración 14: Módulos del Sistema de Control de Producción 
Identificación de los Riesgos Críticos 
Un nesgo es una variable del proyecto que pone en peligro o impide el éxito del proyecto. E s la 
"probabilidad" de que un proyecte experimente sucesos no deseables. Mostramos a continuación la 
lista de posibles riesgos identificados: 
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* Liquidez inadecuada 
 Manejo ineficiente 
Fraude 
Procesos ineficientes 
TnsiHpntfrla íp fnrmítr iAn 
Perdida de reputación 
Pobre servicio ai chema 
InnnnpJimiento expectativas 
rañas en modelo de negocios 
Permanente Mas de calidad 
SÍ£íiiücHÚva pérdida de 
clientes 
I ' c r i i ; de " ~ lz ~ de 
oportunidades 
— _ i_ _ v j _ j _ _ 
insuficientes 
F"m«iñn titt u rsmitj»! 
intelectual" 
Baia de moral 
Pobre relacionamiento 
Excesivos costos y tiempos 
improductivos 
ThisiMríñn 15: l i s ta de Ríes « I R 
Esbozar la Apuesta Económica: 
La apuesta económica se encuentra detallada en el Anexo 3: Documento Visión. 
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Fase I I : De Elaboración 
Desarrollo de la línea base de la arquitectura 
La plataforma elegida por el grupo de Tesis es la de Sun Microsystems (J2EE) porque es la que 
soporta este tipo de aplicaciones eo la actualidad y más de 50 empresas desarroüadoras de software 
empresarial a nivel mundial lo consideran un estándar. 
Aún cuando, Niicrosoft.NET integra un conjunto de productos que en la mayoría de los casos por 
separado son líderes en sus segmentos de mercado, ha pasado muy poco tiempo desde su 
presentación, por lo cual si bien se presenta como una alternativa real a J 2 E E , no lo es tanto por si 
misma como plataforma sino por el aval que representan los productos y tecnologías que integra. 
La Arquitectura del sistema presenta las siguientes características: 
PC 1 PC i 
Ilustración 16: Arquitectura deí Sistema Propuesto 
a) Presentación cliente: Por el lado del cliente, al ser este uno "delgado" solo necesita para su 
ejecución un navegador de Internet estándar, con cualquiera de los sistemas operativos que soporte 
alguno. 
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b) Middleware: Toda la lógica de negocios para la funcionalidad del sistema, se colocará en un 
servidor con Windows 2000 Server. Cabe mencionar que para la realización del sistema no se ha 
utilizado la ayuda de ningún sistema anterior, es decir, se ha desarrollado una arquitectura propia, 
buscando que la aplicación logre tener la funcionalidad de 24 x 7, es decir 24 horas al día los 7 días a la 
semana. 
c) Lógica de Datos: Para la parte de datos, se va a utilizar el manejador de bases de datos SQL Server 
7.0 que se encontrará instalado en el mismo servidor de la lógica de negocios. 
En lo referente a la distribución, dadas las características particulares del sistema, éste no puede ser 
distribuido corno un sistema cliente / servidor, más bien, como un sistema de n capas, con una clara 
independencia del cliente, el middleware y los datos. 
Fases 
Flujos de Trabajo 
fundamentales 
"«quiotfo» 




Ilustración 17: Fase de Elaboración (RUP) 
Análisis del Sistema 
Continuando con el proceso de análisis del sistema, necesitamos obtener los Casos de uso del Sistema. 
Para ello trabajamos con un Diagrama de actividades, que describe el ñujo de trabajo en el modelado 
de casos de uso y las funciones del sístema. 
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Carga Almacén Tete 
/ ingreso de Prendas Cortadas 
Habitar Prenda 
/ ingreso de PrenCas Habilitadas 
_ i 
nacenar pr&nda habiliiads 




Dar Acabado a la prenda 
7K 
i Ingreso de prendas acaOactes 
;' Salida a Urea 
Almacenar prenda acatada >^ V 
Diagrama de Actividades 
Ti v 
Despachar prenda 
i lus t rac ión 1S: Diagrama de Actividades 
2X235 
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Funciones del Sistema (*): 
Un proyecto no puede ser exitoso sin una especificación correcta y exhaustiva de los requerimientos. 
Para ello entrevistamos a varios jefes de áreas (Corte, Habilitado, Costura, Acabado) obteniendo las 
siguientes funciones básicas para el sistema. 
Funciones básicas: Corte 
Ref. # Función Categoría Atributos 
R l . l Registra el ingreso de tela. Evidente Inter faz 
R1.2 Captura la información de la tela comprada mediante la 
guía de Proveedor 
Evidente Inter faz 
R1.3 Reduce las cantidades del inventario cuando se realiza un 
corte 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
R1.4 Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta 
R1.5 Administra la Orden de corte Evidente Tiempo de 
rpta. 
R1.6 Permite realizar la liquidación de la tela Evidente Interfaz 
R1.7 Permite obtener el número de prendas cortadas Evidente Interfaz 
R-1.8 Permite obtener el porcentaje de avance de la Orden de 
Producción 
Evidente Interfaz 
R1.9 Ofrece mecanismos de comunicación entre los procesos y 
los sistemas. 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
R U O Permitir el control de avance de las operaciones de corte de 
las prendas (tendido, numerado, lizado, etc.). 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
R U I Permite obtener rendimiento de tela Evidente Interfaz 
Funciones básicas: Habilitado 
Ref.# Función Categoría Atributos 
R2.1 Captura el número de prendas cortadas por partida Oculta Interfaz 
R2.2 Permitir el control de avance de las operaciones de 




R2.3 Permitir el control de la categorización de las prendas 




R Z 4 Permitir el control del paqueteo de las prendas cortadas. Evidente Tiempo 
rpta 
de 




R2.6 Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta Tolerancia 
fallas 
a 
R2.7 Permite obtener el número de prendas habilitadas por Evidente Interfaz 
W) 
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partida de tamaño variable. 
R2.S Maneja el control de prendas por Ingreso a Línea. Evidente Interfax 
R2.9 Permite obtener el porcentaje de avance de la Orden de 
Producción 
Evidente Interfaz 
R2.10 Ofrece mecanismos de comunicación entre los procesos y 
los sistemas. 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
(*) Para conocer las categorías de las funciones, véase el Anexo 2. 
Funciones básicas: Costura 
Ref.# Función Categoría Atributos 
R3.1 Capturar el número de prendas habilitadas por partida. Oculta Interfaz, 
R3.2 Permitir el control de avance de las operaciones de 
ensamble de las prendas (pegar manga, cerrar costado, 
basta baldón, etc.). 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
R3.3 Permite obtener información de la salida de línea. Evidente Interfaz. 
R3.4 Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta Tolerancia a 
fallas 
R3.5 Permitir calcular la eficiencia de las líneas de costura. Evidente Interfaz 
R3.Ó Permitir obtener un comparativo entre entrada y salida a 
línea. 
Evidente Interfaz 
R3.7 Permitir obtener el porcentaje de avance de la Orden de 
Producción 
Evidente Interfaz 
R3.8 Permitir obtener el número de prendas ensambladas por 
partida-
Evidente Interfaz 
R3.9 Ofrece mecanismos de comunicación entre los procesos 
y los sistemas. 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
Funciones básicas: Acabado 
Ref. # Función Categoría Atributos 
R4.1 Captura la información de las prendas ensambladas por 
partidas ingresadas. 
Oculta Interfaz, 
R4.2 Permitir el control de avance de las operaciones de 
acabado de las prendas (inspección y limpieza, planchado, 
vaporizado, etiquetado, encajado, etc). 
Oculta Tiempo de 
rpta. 
R 4 3 Manejar el ingreso al almacén de prendas acabadas. Oculta Interfaz. 
R4.4 Permite obtener el número de prendas acabadas por 
orden de producción en el almacén. 
Evidente interfaz 
R4.5 Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta Tolerancia a 
fallas 
R4.6 Permitir calcular la eficiencia del arca de acabado. Evidente Interfaz 
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R4.8 Permitir obtener el número de prendas acabadas por 
Orden de Corte. 
Evidente Interfaz 
R4.9 Ofrece mecanismos de comunicación entre los procesos 
v los sistemas. 
Oculta Tiempo de 
rpla. 
(*) Las fundones del sistema trabajan con Atributos del sistema, los atributos identificados durante el 
proceso de análisis son: 
Atributos del Sistema: 
Atributo Detalles y Restricciones Categoría 
Tiempo de 
respuesta 
Cuando se registra una operación en cualquiera de los 
procesos de producción, la confirmación del sistema 




Ventanas orientadas a la metáfora de una forma. 
.Maximizar la navegación sencilla. 
Obligatorio 
Opcional 
Tolerancia a fallas Debe registrar las operaciones realizadas y mantenerlas 




Cualquiera que soporte Internet Explorer versión 5 o 
superior, (o cualquier Browser que acepte HTML estándar.) 
Obligatorio 
Seguridad Mantener los datos de cada cliente totalmente aislados del 
resto de clientes 
Obligatorio 
Luego de obtenido el Diagrama de Actividades y la lista de funciones del sistema, se identifican los 
actores y los casos de uso del sistema, paralelamente diseñamos un modelo conceptual que nos 
permitirá concentramos en los conceptos del domino y no en las entidades del software-
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> Cliente 
Comercialización 
^ Sistema de Control de Hilado, Tejido y Tintorería. 
^ Sistema de Control de Avíos. 
^ Jefe de corte 
y Operario de Corte. 
> Jefe de Habilitado 
> Operario de Habilitado 
Jefe de Costura 
5* Operario de Costura. 
> Jefe de Acabado 
> Operario de Acabado. 
Usando los Actores del sistema identificados, se muestra el Diagrama de Casos de Uso del Sistema. 
Diagrama de Casos de Uso del Sistema: 
La descripción de los Casos de uso se muestra en el Anexo 4: Descripción de Casos de Uso. 
S4 
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Los casos de uso indican como los actores Ínteractúan con el sistema de software que es lo que en 
realidad deseamos crear. Durante ia interacción un actor genera eventos dirigidos a un sistema, 
solicitando alguna operación a cambio. Con el evento de esa petición se inicia una operación del 
sistema. 
Un diagrama de la secuencia de un sistema describe, en el curso particular de los eventos de un caso 
de uso, los actores extemos que ínteractúan directamente con el sistema (como caja negra) y con los 
eventos del sistema generados por los actores. 
Mostramos por ello en el Anexo 5, los Diagramas de Secuencia de los Casos de Uso identificados. 
Terminado el diagrama de secuencias hacemos la entrega formal de las especificaciones funcionales 
del Sistema, es decir la lista de casos de uso con sus respectivas especificaciones y requerimientos. 
Diseño del Sistema 
Partiendo de los Diagramas de secuencia y del Modelo Conceptual, se pueden obtener los Diagramas 
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Ilustración 2b Diagrama de Colaboración (Orden de Producción) 
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Ilustración 22; Diagrama de Colaboración (Corte) 
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Hustradón 23; Diagrama de Colaboradón (Habilitado) 
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Ilustración 24: Diagrama de Colaboración (Costura) 
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Ilustración 25: Diagrama de Colaboración (Acabado) 
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Fase I I I : De Construcción 
Luego de modificados los Casos de Uso, su descripción la podemos encontrar en el Anexo No. 4: 
Descripción de los Casos de Uso. 
Fases 
Huios de Trabajo 
fundamentales 
PlWS w 'tC*t "Hj 
AnttUta 
tm piemen ¡ación 
Pruefca 
Elaboración, Const rucoón 
Zy-'^^V; 
TrnnStCion 
Sw, ! ¡tet 
at i *2 # n - T Sn 
iteraciones 
Ilustración 26: Fase de Construcción (RUP) 
Finalización de los Diagramas del Diseño: 
Una vez terminados los Diagramas de Aplicación (Diagramas de Secuencia y de Colaboración), 
podemos identificar la especificación de las clases de software que participan en la solución de 
software y complementarlas con los métodos. Mostraremos por ello, los Diagramas de Qase 
obtenidos: 
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Ilustración 27: Diagrama de Clase (Orden de Producción) 
Ilustración 2& Diagrama de Clase (Almacén) 
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Ilustración 29: Diagrama de Clase (Corte) 
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Ilustración 31: Diagrama de Clase (Costura) 
ALMACEN SISTEMA ÜE CCHTROL D? AMOS 
« S a M M M 0P> 





t£rv«rt¡n GtC»rc»fCcf». «i Bita, r¡ cctar r c a n ü a d i 
-RequiSTB 
PERSONA: O S A R I O 
IcOpetano : S-r.q 
Apcí idcPat tmo: STfr<g 
ApeHJoMmwno: S s r t j 
-Naw*rB. S&T19 
S^CCÍOÍ! : Sínrg 
*SaibMJiB SMoañ. <r u f i q 
-Gsra-a 1 1 
PREHDAS ACABADAS 
- C J T Ü * ¡ L c r g 
EmfltKiin OrdenCeCai* rtateu r coto, in canadad) 
-Ainacsra 





MJAACEN: ALMACEN DE PRODUCTOS EN PROCESO 
Ca>™iac! 






COSTURA P R E N O A S C O N F E C C I O N A D A S 
«niriac; Lorg 
j*£rvi3Tt ir OrCendaCcr». rt a±» rt cotor. T cantííxí. r "cciaj 
-Koque-B 
- G A - * M 
TCRC£BSZAOON .SERviCJQ DE ACABADO 
P*»ia  Ce a; 
Cartead: Iríeger 
ErvKmV» Crá*od«Cofi8. «i a ta . in eotar. r ¿wftciac; 
j  z - r \ : - J _ /* - _ i 1 
62 
Capitulo 4 - CONTRIBUCIÓN PRÁCTICA 
5 Ü M 
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Ilustración 34: Diagrama de Clase (Persona) 
Podemos agrupar las clases en paquetes, para ofrecer en cada paquete un servicio común con una 
colaboración adecuada entre las clases. Por ello, hemos agrupado las clases para formar nuestro 
Diagrama de Paquetes: 
M 
Capítulo 4 - CONTRIBUCIÓN PRÁCTICA 
Ilustración 35: Diagrama de Paquetes 
Requerimientos de Hardware y Software: 
Los requerimientos de Hardware y Software se encuentran detallados en el capitulo 9 del documento 
Visión (Ver anexo No. 4). 
Interfaces: 
Pasamos a mostrar a continuación la pantalla principal del sistema de Control de Producción descrito. 
M 
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-^ 4 - -# 3 3 4 - > ^ s - M 
fui fk* Cam»nt»tieí ConQisioo Buscar 
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. * 
'  K 
1 
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Nuestro Enfoque 
Ilustración 36: Página principal del Sistema de Control de Producción 
fiS 
Conclusiones 
La ventaja competitiva que conlleva la adopción de un sistema de manufactura basada en la 
teoría o modelo modular, se ve reflejada en el aumento de la productividad de la mano de 
obra, la reducción de inventarios en proceso, la reducción del cíelo de fabricación y la 
economía en el espacio necesario para su operación. 
E l proceso Unificado de Desarrollo de Software es muy completo y abarca la mayoría de 
aspeaos implicados en el desarrollo de software de calidad. Sí bien para proyectos de 
duración corta de tiempo resulta excesivo en documentación, esta Metodología nos ha 
permitido el Análisis y Diseño del Sistema de Control de Producción válida para la mayoría de 
empresas del ramo textil confecciones. 
Una vez se lleve a cabo la implantación del Modelo Modular controlado bajo el Sistema 
propuesto, la organización se acercará a mayores niveles de competí ti vidad, que le perinitirán 
entrar a nuevos mercados con productos no sólo de excelente calidad, sino además de bajo 
precio y con entregas rápidas. 
E l sistema brinda a la empresa una solución que le permite estimar tiempos de desarrollo de 
sus productos, para poder otorgar fechas de embarque más confiables a sus clientes. 
E l calculo de los tiempos estándares de las operaciones, permiten controlar y totalizar los 
costos de mano de obra por cada área del proceso de producción (Coae, Habilitado, Costura, 
Acabado), para cada uno de los modelos de prenda que desarrolle la empresa-
Analizando costos y otras características también importantes como facilidad de actualización, 
estandarización, etc., concluimos que desarrollar un SisLema de Control de Producción para 
M 
compañías manufactureras textiles bajo un modelo Application Service Providers (ASP) es 
rentable. 
7. Los distintos proveedores de Sistemas de Control de Producción para empresas de 
coafecciones ofrecen ventajas y características tecnológicas muy similares, por lo que su 
diferencia puede encontrarse en la calidad del soporte o servicio que brinden al cliente. 
Servicios de valor agregado como soporte a largo plazo, entrenamiento en línea, enfoque al 
cliente, horarios de atención, etc. son factores muy importantes al decidir entre alguno de 
ellos. Nosotros pensamos ir mas allá es por eso que nuestro sistema en Internet nos abrirá la 
puerta a fuñiros servidos. 
8. Las empresas clientes del servicio del sistema de control de producción: PYME's de 
con lecciones, tendrán mi considerable ahorro en costos de uso, mantenimiento de sus 
sistemas computado nales. Así como el beneficio extra por el uso de un sistema estándar que 
contendrá toda la información de producción de la organización. Nuestra estrategia 
tecnológica requiere de tecnologías flexibles, para que adapten sus procesos Inter 
departamentales a las diferentes necesidades de sus clientes. 
9. Internet y las Nuevas Tecnologías presentan a las empresas herramientas que posibilitan 
nuevas formas de realizar negocios así como de reorientar su estrategia. E l sistema propuesto 
presenta la oportunidad de integrar la cadena de valor como un todo, de forma que valga mis 
que la suma de las partes. 
10. E n todo momento la figura mas importante para nosotros es el cliente, esto es clave junto con 
su completa satisfacción por el sistema (estrategia para captar nuevos clientes), de forma que 
en las relaciones B 2 B , cobren especial interés conocer la máxima información de éste. 
en 
B ib Hog raft a 
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Anexos 
A N E X O 1: R O L E S 
Roles 
> Analista: Encargado del Análisis y Diseño del Sistema de Control de Producción. 
"P- Desarrollador: Encargado del soporte y la programación. 
^ Probador: Encargado de las pruebas al Sistema de Control de Producción. 
Educador: Encargado de la documentación, capacitación, etc. 
> Logístico: Encargado de la presentación, empaquetado y condiciones de implementación. 
> G . del Programa: Encargado de gestionar el proyecto. Administrar las futuras versiones. 
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A N E X O 2: CATEGORÍAS D E FUNCIONES Y TIPOS D E CASOS D E USO 
Categorías de las funciones 
Categoría de la función Significado 
Evidente Debe realizarse, y el usuario debería saber que se Ha rcaltzado-
Oculta Debe realizarse, aunque no es visible para los usuarios. 
Superficial Opcionales, su inclusión no repercute significativamente en el 
costo ni en otras funciones. 
Tipos de Casos de Uso 
Casos de Uso Primarios, secundarios y opcionales 
^ Los casos primarios de uso representan los procesos comunes más importantes. 
Los casos secúndanos de uso, representan procesos menores o raros. 
> Los casos opcionales de uso representan procesos que pueden no abordarse. 
Casos de usos esenciales y reales 
Los casos esenciales de uso describen el proceso a partir de sus actividades y motivos esenciales. Los 
casos de alto nivel siempre son de carácter esencial debido a su brevedad y abstracción. 
Un caso real de uso describe concretamente el proceso a partir de su diseño concreto actual, sujeto a 
las tecnologías específicas de entrada y de salida, etc. 
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V i s i ó n 
I n t r o d u c c i ó n 
P r o p ó s i t o 
E l documento tiene la in tención de definir el marco referencia! en el que se 
desarrollará el proyecto que consta de la especif icación del servicio que se pres tará , 
t ambién ¿ e n e le p ropós i to de mantener una d o c u m e n t a c i ó n del proyecto desde el 
inicio de vida, utilizando la metodo log ía U M L y R U P . 
Alcance 
Este documento describirá desde las Oportunidades de Negocio del servicio hasta los 
requerimientos que deben cumplirse en el desarrollo del mismo. 
Definiciones, A c r ó n i m o s y Abreviaciones 
A l final del informe se implementa rá un glosario, en el cual se hará referencia a un 
t é rmino o sustantivo compuesto que será indicado con un asterisco (* ) en la parte 
superior (supenndice) del mismo. 
Referencias 
http: / / w w w i n fonegoc ío .com.pe / soluciones / so ttware / sol s w confec.shtml 
V i s i ó n General 
Nuestro Sistema ofrece a las empresas de confecc ión una solución integral a la 
necesidad de implementar un Sistema de Control de p roducc ión acorde al nivel 
competitivo que ha alcanzado este sector en nuestros días. 
E s decir, crear un sistema de control de p roducc ión , para cualquier empresa de 
confecciones, que le permit i rá a sus ejecutivos tener la i n fo rmac ión actualizada del 
estado de una determinada orden de pedido dentro de su planta, mediante consultas 
en línea vía Internet; asimismo realizar todas las operaciones comunes, modificaciones 
en las fecha de embarque, est imación de tiempo de p roducc ión , etc. 
Por tanto, nuestro sistema propuesto perrnit irá a la empresa de confecciones 
interactuar con un sistema capaz de mantener el estado de su p roducc ión por ordenes 
de oedidos, callas y colores para cualquier persona de k compañ ía donde quiera que 
estén, permi t iéndole brindar un mejor servicio a sus clientes o si es un ejecutivo 
negociar mejor nuevos pedidos con in fo rmac ión oportuna. 
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Posicionamiento 
Oportunidades de Negocio 
La Visión del proyecto se enfoca a aquellas empresas pequeñas y medianas de 
confecciones que aún no cuentan con sistemas automatizados de control de 
producción. 
Actualmente hay muchas Empresas de Confecciones que no pueden administrar en 
forma eficiente su producción, debido a los costos que implica la implantación de 
tecnología- Provocando esto muchas veces demandas postergadas. 
Es por tanto, la visión del proyecto otorgar a estas empresa una solución que logra 
satisfacer los requerimientos para el control de su planta, permitiéndoles sobre todo 
brindar a sus clientes información, sobre el estado de sus pedidos, actual y oportuna. 
Además, aparte del Sistema de Control de Producción, a través del portal web se 
pueden ofrecer servicios complementarios como la integración con los proveedores 
de las empresas de confección textil como son las empresas de Hilado y de Avíos. 
Planteamiento del Problema 
¿Cuál es el 
Problema? ^ 2 ^ -
 La falta de información sobre el estado de su pedido 
a sus clicui.es. E l nú puuci csuiiiai una fecha uc 
embarque real. 
¿Quienes ' son los 
 rt£í%¿^frrt>^:^¿* 3 »<-:^ .r_— '^.'^  ^ ^~-T '7-
 La empresa, debido a que no satisfacen las 
necesidades de sus clientes, ai no tener su 
información actualizada. 
o ¿Cuál es el impacto del 
problema?. V 
 Clientes insatisfechos y costos innecesarios. 
¿Cuál puede 
* solución exitosa^ 
scr . /una  Un sistema de control de producción, que permitirá 
a ia compañía tener la información acnlanzada sobre 
el estado de un pedido y poder estimar fechas de 
finalización, mediante consultas en ünea; asimismo 
realizar modificaciones en las fechas de embarque, 
ya sea por un retraso o una modificación. 
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Planteamiento de la Posición del Servicio 
Para' \  ¿gi -. 
. " . ; > ' . . ' . " . . < . '  " . . . - -
 Empresas de Confecciones 
- Quién;v-.-¿ —  , iV  s¡S .  Nn tienen sistema de control de su nroducción. 
L 
ül bemcio . 
 " .',     
 Un sistema de control de producción por Internet 
Qué es  Un sistema de consultas en línea; que permite 
reaii2ar todas las operaciones de control de 
producción y mostrar informes detallados. 
Diferente de  Sistemas cliente / servidor con alto costo de 
mauici mmcu 
Nuestro Semao ofrece v. 
... ... ^
 :
. . . . . . . ... 
-?. K " V , ' * r > : 5" 
Disponibilidad en Internet 
Transacciones seguras. 
Información real. 
T \ . _ _ * . „  - . - . . 1 . 1 * . . . . I t . . . 
-i_»co i^i¿A.ivmco uci ¿ I V , L L M y usudtiu 
Mercado de Acción 
Nos enfocaremos en las actividades o sistemas pertenecientes a empresas que tengan 
la necesidad de llevar un control de su producción, esto con el fin de apoyar a las 
empresas que estén en el rubro de confección de prendas de vestir que urgen de una 
herramienta para la estimación de sus fechas de embarque, tratando de crear un 
ambiente de confiabilidad y eficiencia por parte de la empresa hacia sus clientes. 
Resumen del Actor 
Nombre * Representante f Ü Ww^^fWÍM i 
Elmer Ore  Responsable de poner en 
 Decidido t marcha el proyecto 
Elmer Ore 
 Responsables de poner 
en marcha el análisis y el 
 Analista, programador desarrollo del Sistema 
Oscar V alverde v Diseñador 
j 
teniendo como 
orientación las visiones 
del decidido r. 
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Resumen de Usuario 




 E l personal que se encarga de llevar 
el control del proceso de 
producción para realizar el pedido 
del diente (OF). 
 C V A L 
Ambiente del Usuario 
E l usuario accederá al sistema a través de una computadora con una conexión a 
Internet de velocidad media ( A D S L de preferencia). E l momento en que podrá 
hacerlo será durante su horario de trabajo sin importar en donde esté localizado en 
dicho instante. 
Perfil de los Stakeholder 
Representante  L a empresa C V A L 
Descripción Empresa especializada en crear soluciones para satisfacer necesidades 
de sus clientes. 
Tipo  Business StakeHolder 
Responsabilidades  Hacer un seguimiento permanente para que se lleguen a cumplir 
las características que promete el servicio. 
Facilitar los recursos necesarios para la construcción y puesta en 
marcha del servicio. 
, 
Criterio de Exito 
 Que el sistema mantenga información acrualizada para la toma 
de decisiones. 
Compromiso  Un sistema confiable y seguro. 
Entregables 
O 
 L a empresa C V A L d e b e r á realizar una documentación 
progresiva y detallada del proyecto en cuestión. 
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Perfiles de Usuario 
R e p r e s e n t a c i ó n  Empresa de C o n f e c c i ó n 
D e s c r i p c i ó n  Usuario F ina l 
T i p o 
 Personal de la c o m p a ñ í a encargado de llevar el control de la 
p r o d u c c i ó n . 
Responsabil idad Uso adecuado del sistema. Alertar en caso de problemas. 
Evi tar modificar i n f o r m a c i ó n innecesariamente. 
Criterio de Ex i to 
Impl icancia 
 Interfax amigable. 
T iempo de respuesta cortos. 
Consultas respondidas con exactitud. 
Seguridad en sus datos. 
* E l cliente solicitará datos al Sistema (modelos producidos, estado 
del pedido, etc.) 
Entregables Ingresa su usuario y cont raseña para iniciar el sistema. 
Ingresa data: para actualizar los datos de p roducc ión . 
Comentarios  — 
Necesidades de los StakeHolders y los usuarios 
U n o de los mayores problemas que tal vez se tenga siempre al estimar una fecha de 
embarque para las prendas terminadas es no saber a ciencia cierta cuanto demorara 
realmente el fabricar un numero X de prendas en tal o cual modelo, este hecho se da 
cuando las compañ ías ofrecen fechas técn icamente imposibles con el fin de no perder 
el pedido. 
Es to es una desventaja por la cual la mayor ía de empresas de confecc ión pierden 
clientes pues no se cumple con fechas de entrega o simplemente lo hacen a una 
calidad muy mala. 
Se deduce que esto es perjudicial tanto para la en la a tención al cliente, para lo cual se 
ofrece la solución de eslirnar esLas fechas de entrega y mantener informado al cliente 
siempre del estado de su pedido a t ravés de Internet 
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Alternativas y Competencia 
Aunque en el mercado nacional son pocas las empresas especializadas en el control de 
productos con ultima tecnología y con sistemas a la medida de la empresa. E s pues, 
esta una competencia ante los formatos innovadores que ofrecemos y los formatos 
estándar del mercado, empresas como estas son con las que tenemos que evaluar 
nuestras fortalezas, debilidades y limitaciones o quizá en algún momento hacer 
alianzas. Implantaremos una nueva alternativa en donde la consulta de operaciones en 
línea la haremos desde Internet, en donde se mostrara toda la informacióa necesaria 
disponible desde cualquier lugar. 
Visión Global del Producto 
Perspectiva del Producto 
Es nuestra intención crear un servicio de Consulta en l inea del manejo de la 
producción de una empresa de confecciones. E l objetivo de las soluciones que se 
coloquen en vitrina será el de satisfacer las necesidades de actualización y control de 
las fechas de entrega v el estado del pedido de los clientes. Para ello las aplicaciones 
permitirán al usuario solucionar el problema poniendo a su disposición información 
actualizada de las prendas producidas en cada una de las áreas existentes en su 
empresa. 
Este serado otorga funcionalidades que no dependen ni requieren de otros servicios 
externos. Por tanto, debido a que es un servicio que se ofrece en línea, nunca liegará a 
requerir poderosos servidores o equipo adicional. 
Resumen de Capacidades 
Sistema de sooorte para el cliente 
r r 
Beneficios del Cliente Características 
i ^ M W M U — 
lugar. 
Segundad 
-r-, i ~ 1 
ucvc ingresar su cont raseña para aeceuer a sus 
páginas. 
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Suposiciones y Dependencias 
La fiabilidad de los datos ingresados, específicamente del stock de las prendas 
producidas, dependerá solo del usuario, es decir del personal de la empresa encargado, va que 
es este quien la irá modificando, y un mal ingreso por error de digitación o interpretación, 
podrá provocar que otros usuarios del sistema visualicen datos incorrectos. 
Costos y precios 
Desarrollo del apíicativo WEB 
E l apíicativo será desarrollado por los integrantes del grupo de negocio los cuales aportarán su 
trabajo como capital inicial. Se calcula 6 meses de desarrollo, trabajando 40 horas a la semana. 
E l grupo de desarrollo constará de 6 especialistas en sistemas y cada uno considera un valor 
por su trabajo de S/. 1,000 nuevos soles mensuales. Con los cuales los costos de desarrollo 
hacienden a S/. 36,000.00 nuevos soles aproximadamente USS 10,000.00 dólares americanos. 
Costos de Hosting Dedicado 
Los costos por servicio de Hosting son los siguientes: 
Planes dejando que Interland administre nuestro servidor 








POP L-m.ü! Boxes 
Usable IP Addresses 
> f -
933 MHz 1 GHz (2) I GHz 
I E / - \ 1 1 } 
¿ — J U ; V I A _ » 512MB Í-J24 MB 
18 GB (2) 18 G B RAID I (3) 18GB RAID 5 
5549.95 $749.95 $949.95 
S549.95 $749.95 5949.95 
S599.95 $799.95 $999.95 
$599.95 5799.95 $999.95 
',50 150 150 
8 8 8 
65 GB 100 G B 150 G B 
Fuente: www.Interknd.com 
Del cuadro se concluye que el costo del servicio varía desde $ 600 a $ 1,000 dólares 
mensuales. 
Los planes incluyen: 
 Página de administración: Herramienta GUI para manejar la cuenta. Con esta 
herramienta se puede crear nuevos usuarios, revisar permisos, etc. 
 24/7 Supervisión a la nuestro servicio. 
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 24/7 Soporte al cliente. 
 50 MB de espacio en bases Microsoft SQL Server o MySQL Server Database. 
 Reparación del hardware o reemplazo. 
Licencias e Instalación 
E l usuario no necesita Ucencias. 
Características del Producto 
 Identificar al usuario 
Todo personal de la compañía tendrá asignada una cuenta o código para acceder al 
sistema. 
 Permite todas las operaciones para el control de la producción. 
Ingreso de Ordenes de Producción, Generación de Hojas de Corte, etc. 
 Estimación de la fecha de entrega y estado de un pedido. 
El cliente podrá saber el porcentaje de avance de su orden de producción y obtendrá una 
fecha de entrega más confiable. 
Restricciones 
 Solo se puede acceder a la información del sistema medíante usuarios autorizados. 
 Solo personal autorizado podrán actualizar el stock de prendas en cada una de las áreas 
de la plan La. 
 E l cliente solo podrá consultar el estado de sus órdenes, no modificados. 
Rangos de Calidad 
La calidad del servicio dependerá del volumen de información que maneje el sistema, y la 
velocidad de transmisión de datos. 
Precedencia y Prioridad 
 Modificación de Datos : Prioridad 1 
 Consultas : Prioridad 2 
Otros requerimientos del producto 
Estándares Aplicables 
Para el proceso de Captura de Requisitos, Análisis y Diseño del Sistema se trabajará 
con la Metodología RUP, usando la notación estándar U M L 
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Requerimientos del Sistema 
U n a de las características del sistema propuesto y que constituye una ventaja mas para 
los clientes, consiste en los requerimientos m í n i m o s de Hardware y Software con el 
que los clientes tendrían que contar para optar por el sistema; esto debido a que las 
operaciones se realizan en el lado servidor, en este caso la c o m p a ñ í a que proporciona 
el servicio. 
E n el lado del diente: 
U n P C con conexión a Internet. Se recomendada una conex ión rápida ( A D S L , Cable 
Modem, T I ) para la agilidad del sistema y una buena velocidad de respuesta. 
Microsoft Internet Explorer 5.0 o superior o Netscape Navigator 4.0 o superior 
E n el lado del servidor: 
Para soportar el sistema tenemos que: 
> Comprar servidores, aplicaciones y mantenerlos. 
D a r un servicio seguro resguardando la D A T A de los clientes. 
> Monitorear su funcionamiento las 24 horas del día. 
^ Proteger el sitio web de usos mal intencionados por parte de terceros a través de 
cont raseñas y cortafuegos que brindan mayor seguridad a la in fo rmac ión de la 
web. 
r- Hacer respaldo de la i n f o r m a c i ó n a través de arreglos de discos. 
^ J/D anterior complementarlo con Backups per iód icos de la in formac ión . 
Permitir que las visitas al web sean rápidas. 
^ Adaptamos a los requerimientos. 
Pero para todo lo explicado anteriormente hay una solución mas económica para esto 
hemos hecho un estudio de costos (Capitulo N o . 4); en donde se describe que todos 
las características de hardware, software y mantenimiento de los datos de los clientes 
va a estar a cargo de una tercera empresa de vasta experiencia y líder en el mercado 
americano. 
E l solucionar todo lo relacionado con el Hardware a necesitarse y su mantenimiento 
por parte de un tercero es fundamental para el desarrollo del proyecto, liberando a 
nuestra compañ ía para que se dedique 100% a desarrollar y generar nuevos servicios. 
93 Requerimientos de Performance 
Acceso seguro 
Tiempo de respuesta aceptable. 
Interfax explícita para un manejo sencillo. 
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Requerimientos de la Documentación 
Manual del Usuario 
 Describe como manejar el Sistema de Control de Producción para empresas de 
confección, para el personal encargado, usuarios novatos y expertos, en forma detallada 
y didáctica. 
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Especificación Suplementaria 
I . Introducción 
Propósito 
Poner en conocimiento del grupo de trabajo todos los requerimientos no funcionales 
de los casos de uso, y que tratan las características generales que deben considerarse 
en la construcción de cualquier prestancia del sistema. 
Alcance 
E l presente documento cubrirá las funcionalidades determinadas de forma explícita, 
así como el marco legal y derechos de autor que sean necesarios considerar. 
Referencias 
1.3.1 Especificación del Caso de Uso: Iniciar Operaciones 
1.3.2 Especificación del Caso de Uso: Controlar el stock de telas 
1.3.3 Especificación del Caso de Uso: Administrar Orden de corre 
1.3.4 Especificación del Caso de Uso: Habilitar las prendas 
1.3.5 Especificación del Caso de Uso: Manejar las prendas por ingreso a línea 
1.3.6 Especificación del Caso de Uso: Ensamblarlas prendas 
1.3.7 Especificación del Caso de Uso: Manejar las prendas por salida de línea 
1.3.8 Especificación del Caso de Uso: Acabar las prendas 
1.3.9 Especificación del Caso de Uso: Controlar el stock de prendas acabadas 
1.3.10 Especificación del Caso de Uso: Finalizar Operaciones 
I I . Funcionalidad 
Iniciar Operaciones: 
En este caso de uso se realiza el ingreso de la Orden de Producción u "OP ' del 
cliente y se verifica si se cuenta con la materia pnma necesaria para satisfacerla. 
Controlar el stock de telas: 
E l presente caso de uso actualizará el stock de tela del almacén del área de corte. 
Administrar Orden de corte: 
En este caso de uso se controla el avance de las operaciones de Corte que intervienen 
en el proceso de Producción. Se generan Ordenes de Corte o "OC" para una OP 
específica 
Habilitar las prendas: 
Aquí se controlan las operaciones de Habilitado de las prendas, de una OC específica. 
Manejar las prendas por ingreso a línea: 
Este caso de uso actualizará el stock de las prendas y controla el ingreso a casa una de 
las líneas de costura. 
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Ensamblar las prendas: 
Este caso de uso permite controlas las diferentes operaciones realizadas en el Proceso 
de Ensamble de las prendas para una OP y OC específicas. 
Manejar las prendas por salida de línea: 
E l presente caso de uso se inicia cuando se terminaron las Operaciones de Ensamble, 
para su pase a la sección de Acabado. 
Acabar las prendas: 
Aquí se controlan las operaciones de Acabado de las prendas, para una OP y OC 
particulares. 
Controlar el stock de prendas acabadas: 
E l presente caso de uso actualizará el stock de prendas terminadas del almacén del 
área de acabado. 
Finalizar Operaciones: 
Este caso de uso verifica la entrega ai cliente de las prendas solicitadas, actualizando la 
información del almacén del área de acabado. 
I I I . Usabilidad 
Tiempo de Entrenamiento 1 hora: 
El sistema de Sistema de Control de Producción para Compañías Manufactureras 
Textiles en línea estará a disposición de todos los registrados por la empresa. Este 
sistema estará elaborado de una manera que no confunda al usuario y sea de fácil uso. 
Empleo de una Terminología o Lenguaje propio de la Empresa: 
Al ser los usuarios del sistema su personal es necesario que las interfaces del sistema 
utilicen términos afines a esta actividad. Por ejemplo se conservará los códigos de los 
modelos que ellos utilizan para designar las prendas. 
Interfaces dinámicas para el usuario: 
Las interfaces utilizadas serán a color, muy intuitivas y ligeras para una carga rápida. 
Es necesario implementar opciones de navegación de una ventana a otra con ayuda en 
línea en todo momento. 
IV. Confiabilidad 
Disponibilidad 
E l sistema estará disponible para el personal dentro del horario en que estos realicen 
sus actividades salvo mejor parecer de la empresa-
Tiempo entre falla 
Fallas de actualización de datos: Este problema puede darse cuando ocurran fallas en 
el servicio que el proveedor de la conexión nos brinde, por lo que el tiempo no 
depende del sistema, pero este mantendrá la información consistente. 
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Tiempo de Reparación 
Debido a problemas para utilizar el sistema una vez hecha las actualizaciones, el 
tiempo de reparación no será mayor a veinticuatro horas. 
Exactitud 
E l sistema deberá ser evaluado antes de ponedo en marcha, para garantizar que todos 
los servicios funcionen bien y de acuerdo a los requerimientos, pues de estar mal 
reportaría pérdidas económicas y de informaaón críticas para el negocio. 
V. Rendimiento 
Atención de Usuarios: 
E l sistema brindará servicio a todo personal de la organización registrado que requiera 
información acerca de sus operaciones en línea. 
Capacidad: 
En cuanto a la capacidad del sistema, el tiempo de respuesta se verá limitado por ia 
calidad del servicio que nos brinde el proveedor de conexión. Por lo que será 
necesario escoger un buen proveedor. 
Concurrencia: 
Como el número de personal es una cantidad conocida, entonces podremos 
configurar adecuadamente el servidor que brinde el hosting y utilizaremos una 
plataforma adecuada para ello. 
Recursos: 
E l requisito es que el personal deberá contar con una PC con conexión a Internet. 
V I . Soportabilidad 
E l servicio de consultas en línea que brinde el sistema y sea soportado por el 
proveedor del acceso a Internet será el único medio por el cual los usuanos 
interactuarán con el sistema. 
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V I I . Restricciones de Diseño 
Las restricciones de diseño con las que nos enfrentamos son las pantallas ligeras de rápida carga que 
utilizaremos, pues interfaces más elaboradas y vistosas consumirían mucho tiempo de carga. 
V I I I . Documentación en Línea y Requerimientos de Ayuda del Usuario 
E l Sistema de Control de Producción para Compañías Manufactureras Textiles será tan sencillo 
de utilizar que fácilmente el usuario aprenderá su uso. Pero será conveniente proveerles un 
pequeño manual impreso donde se describa los pasos para realizar sus actividades. Se brindará 
la opción de documentación en línea 
IX. Componentes Comprados 
No es necesario comprar ningún componente, ni licencias por parte del usuario para que pueda 
utilizar el sistema. Pero al contrario la organización que desee utilizar el sistema necesariamente 
deberá contar simplemente con una PC y una conexión a Internet. 
X. Interfaces 
Interfaces de Usuario: 
Las interfaces que se utilizarán serán lo más sencillas posibles debido al limitado 
ancho de banda que ofrecen los proveedores de conexión además que estará asociado 
al costo por el servicio. 
Interfaz: Autenticación de Usuario - En esta interfaz se le solicitará al usuario un 
nombre y una contraseña para validar si es un usuario permitido o no. 
Interfaz: Principal — Se le mostrará todas las opciones con las que cuenta el sistema 
con sus respectivos enlaces. 
Interfaz: Ingreso denegado - Cuando el usuario se equivoque al ingresar su respectivo 
nombre y contraseña. 
Interfaz: Información del Cliente - Se presentará la información del cliente 
(específicamente su estado de cuenta) de acuerdo a algún identificado de éste. 
Interfaces de Hardware: 
Se refiere a la línea que utilizará el usuario para conectarse al sistema, en este caso se 
utilizará una conexión a Internet de preferencia (ADSL, Cable MODEM, etc.). 
Interfaces de Software: 
E l sistema no requerirá de interfaces de software debido a que puede cumplir su labor 
independien temen te. 
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X I . Requerimientos de Licenciatura 
E l usuario no necesita licencias. 
X I I . Derechos de Autor y Asuntos Legales 
No existen derechos de Autor pues el sistema será alquilado por la empresa. 
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A N E X O 4: DESCRIPCIÓN D E CASOS D E USO 
Caso de Uso: Iniciar Operaciones 
Actores: Comercialización (iniciador), Sistema de control de Hilado, Tejido y Tintorería, Sistema de 
Control de Avíos, Operario de Corte 
Propósito: Crear una Orden de Producción u OP 
Tipo (*): Primario, esencial 
Descripción: Un cliente llega con un pedido a confeccionar. Acordada la transacción, el Area de 
Comercialización genera una Orden de Producción (OP). El Operario de Corte verifica el stock de 
tela en el almacén. Si se necesita mas tela, esta es solicitada al Sistema de control de Hilado, Tejido y 
Tintorería de donde retorna la tela acabada para satisfacer la OP con una o varias guías de Proveedor 
recibidas por el Operario de Corte. Asimismo se solicita al Sistema de Control de AVÍOS los 
accesorios necesarios para la obtención de las prendas. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 1.1, Rl.2 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
1. Este caso comienza cuando el cliente llega con la 
intención de mandar a confeccionar una prenda 
2. E l Area de Comercialización genera una Orden de 
Producción u OP. 
3. Se verifica el stock de tela: 4. E l sistema retoma el stock actual 
a) Si el stock es suficiente, se envían para el proceso de 
corte. 
b) Si falta tela, la OP es enviada al Sistema de control de 
Hilado y Tintorería, y se inicia Controlar stock de tela. 
5. La tela acabada generada por la OP y la guía de la 6. E l sistema obtiene la 
Tintorería es enviada al Almacenero de Corte. información de la guía del 
Proveedor. 
7. E l operario de Corte solicita al Sistema de Control de 
Avíos para el abastecimiento de estos de acuerdo a lo 
solicitado en la OP. 
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Cursos Alternativos: 
Línea 2: E l cliente no se pone de acuerdo con el Jefe de Ventas al momento de generar una Orden de 
Producción y no se realiza ninguna otra operación. 
(*) Para ver una descripción de los Tipos de Casos de Uso, véase el Anexo 2: Categorías de funciones 
y Tipos de Casos de Uso. 
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Caso de Uso: Controlar el stock de telas 
Actores: Operario de Corte (iniciador), Jefe de Corte 
Propósito: Controlar el stock de tela del Almacén de insumos. 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción: E l Operario de Corte registra el ingreso de tela al sistema mediante la Guía de 
Proveedor supervisado por el Jefe de Corte. E l Operario de Corte puede confirmar stock actual en 
cualquier momento. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 1.1, R1.2 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comienza cuando se solicita al Sistema 
de control de Hilado y Tintorería la cantidad de 
tela necesaria para la OP. 
2. E l operario de Corte registra el ingreso de tela al 
sistema mediante la Guía de Proveedor. 
3. E l operario de Corte confirma el stock actual. 4. E l sistema devuelve el stock 
actual de la tela registrada. 
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Caso de Uso: Administrar Orden de corte 
Actores: Jefe de Corte (iniciador), Operario de Corte 
Propósito: Administrar los resultados del proceso de corte 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción: E l Jefe de Corte dirige las operaciones de Corte realizadas por el Operario de Corte de 
acuerdo a lo solicitado en la OP. Conforme el avance de la producción v el uso del insumo, el Jefe de 
Corte genera una Orden de Corte por cada tendido para una OP. E l Operario de Corte ingresa al 
Sistema el avance de las operaciones de Corte. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 1.2, R 1.3, R 1.4 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comieda cuando el Jefe de corte 
recibe la OP 
2. Inicio operaciones del área de corte 
Los operarios inician sus operaciones de acuerdo a lo 
solicitado en la OP. 
Se terxeri^an las operaciones del Área de corte 
3. E l Jefe de Corte actualiza las Ordenes de Corte 4. E l sistema obtiene la 
información de las Ordenes de 
Corte. 
5. E l Jefe de Corte realiza la liquidación de la Tela 6. E l sistema captura la 
información de la liquidación de 
la tela-
Sección Los operarios de Corte inician sus operaciones 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Los opéranos inician sus operaciones de acuerdo a ¿o 2. E l sistema obtiene la 
soBútado en ¡a OP. información del avance de las 
operaciones del área de corte. 
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Sección Se tercenzan las operaciones del área de corte. 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores 
L Se terceriswi las operaciones del área de corte. 
Respuesta del Sistema 
2. Eí sistema obtiene la 
información del porcentaje de 
avance de las operaciones al 
retomo de la terceñzación. 
Caso de Uso: Habilitar las prendas 
Actores: Jefe de Habilitado (Iniciador), Operario de Habilitado 
Tipo: Primario, esencial 
Propósito: Obtener las prendas habilitadas. 
Descripción: E l Jefe de Habilitado dirige las operaciones de Habilitado. Este ordena al Operario de 
Habilitado que realice sus operaciones sobre la orden de corte generada Este ingresa la información 
del avance del proceso de Habilitado al Sistema 
Referencias Cruzadas: Funciones R 2.1, R 2.2, R 2.3 y R 2.4 
Curso Normal de los eventos: 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
1. Este caso comienza cuando el Jefe de 
Habilitado recibe la Hoja de Corte 
2. Inicio operaciones del área de Habilitado 3. E l sistema hace un seguimiento 
Los operemos inician sus operaciones de acuerdo a lo del avance del proceso de 
solicitado en la OP y Orden de Corte. Habilitado 
Se terceri^an las operaciones del Area de Habilitado. 
4. Al final, el jefe de habilitado obtiene el número 5. El sistema permite obtener el 
de prendas habilitadas por partida. porcentaje de avance por OP. 
Sección Los operarios de Habilitado inician sus operaciones 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Los operarios inician sus operaciones de acuerdo a lo 2. E l sistema obtiene la 
solicitado en la OPj la Orden de Corte. información del avance de las 
operaciones del área de 
Habilitado. 
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Sección Se tercerizan las operaciones del área de Habilitado. 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores 
L Se iercm^an las operaciones del área de Habilitado. 
Respuesta del Sistema 
2. E l sistema obtiene la 
información del porcentaje de 
avance de las operaciones al 
retomo de la mercerización. 
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Caso de Uso: Manejar las prendas por ingreso a línea 
Actores: Jefe de Habilitado (iniciador), Operario de Habilitado 
Propósito: Inventario del producto y control de ingreso a las líneas de costura. 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción: E l Jefe de Habilitado una vez habilitada las prendas las envía al Operario de Habilitado 
para su respectivo inventario y control de ingreso a cada una de las líneas de costura. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 2.5, R 2.8, R 3.7 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comienza cuando finalizan las 
operaciones de Habilitado por una Orden de 
Corte específica. 
2. E l operario de Habilitado registra las prendas en 3. E l sistema muestra la cantidad 
el almacén de productos en Proceso. de prendas ingresadas al Almacén 
de productos en proceso. 
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Caso de Uso: Ensamblar las prendas 
Actores: Jefe de Costura (iniciador), Operario de Costura 
Tipo: Primario, esencial 
Propósito: Obtener las prendas ensambladas. 
Descripción: E l Jefe de Costura dirige las operaciones realizadas por el Operario de Costura, 
realizadas para una Orden de Producción y Orden de Corte específica. E l Operario de Costura 
registra la información de las operaciones realizadas en el Sistema. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 3.1, R 3.2 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comienza cuando se inician las 
Operaciones de costura. 
2. Inicio operaciones del área de Costura 3. E l sistema hace un seguimiento 
Los operarios inician stts operaciones de acuerdo a lo del avance del proceso de 
solicitado en la OP y Orden de Corte específicos. Ensamblado 
Se terceri^an ios operaciones del Area de Costura. 
4. E l operario de Costura ingresa las prendas al 5. Rl sistema muestra la cantidad 
Almacén de productos en proceso. de productos ingresados al 
almacén. 
6. A l final, el jefe de Costura obtiene el número de 7. E l sistema permite obtener el 
prendas producidas por Orden de Corte. porcentaje de avance por O P y 
Orden de Corte. 
Sección Los operados de Costura inician sus operaciones 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Los operarios inician sus operaciones de acuerdo a h í . E l sistema obtiene la 
solicitado en la OPj la Orden de Corte específicas. información del avance de las 
operaciones del área de Costura. 
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Sección Se tercerizan las operaciones del área de Costura 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores 
L Se tercerizan ¡as operaciones del área de Costura 
Respuesta del Sistema 
2. E l sistema obtiene la 
información del porcentaje de 
avance de las operaciones al 
retomo de la mercerÍ2ación. 
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Caso de Uso: Manejar las prendas por salida de línea 
Actores: Operario de Costura (iniciador), Jefe de Costura 
Propósito: Inventario del producto y control de salida de línea. 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción: Cuando el Operario de Costura de la última operación de ensamble ha terminado su 
labor, este avisa al Jefe de Costura para notificar la salida de las prendas. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 3.3, R 3.6, R 3.7 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comÍen2a cuando finalizan las 
operaciones de Costura por una Orden de Corte 
específica.. 
2. E l operario de Costura registra las prendas en el 3. E l sistema muestra la cantidad 
almacén de productos en Proceso. de prendas ingresadas al Almacén 
de productos en proceso. 
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Caso de Uso: Acabar las prendas 
Actores: Jefe de Acabado (iniciador), Operario de Acabado 
Propósito: Obtener las prendas terminadas. 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción: E l Jefe de acabado inicia las operaciones de Acabado, ejecutadas por el Operario de 
Acabado, quien ingresa la información del avance de cada operación al sistema. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 4.1, R 4.2, R 4.3, R 4.4 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comienza cuando se inician las 
Operaciones de Acabado. 
2. Inicio operaciones del área de Acabado 3. E l sistema hace un seguimiento 
Los operarios inician sus operaciones de acuerdo a lo del avance del proceso de 
solicitado en la OP y Orden de Corte específicos. Acabado. 
Se terceri^an las operaciones del Area de Acabado. 
4. AI final, el jefe de Acabado obtiene el número 5. E l sistema permite obtener el 
de prendas producidas por Orden de Corte. porcentaje de avance por OP y 
Orden de Corte. 
Sección Los operarios de Acabado inician sus operaciones 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Los operarios inician sus operaciones de acuerdo a h í . E l sistema obtiene la 
solicitado en la OPj la Orden de Corte especificas. información del avance de las 
operaciones del área de Acabado. 
Sección Se tercerizan ¡as operaciones del área de Acabado 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Se tercerizan las operaciones del área de Acabado. 2. E l sistema obtiene la 
información del porcentaje de 
avance de las operaciones al 
retomo de la tercerización. 
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Caso de Uso: Controlar el stock de prendas acabadas 
Actores: Jefe de Acabado (iniciador), Operario de Acabado 
Propósito: Inventario de prendas terminadas. 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción: E l Jefe de Acabado ordena almacenar las prendas al Operario de Acabado para el 
control de stock de las prendas terminadas. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 3.3, R 3.6, R 3.7 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comienza cuando finalizan las 
operaciones de Acabado para una Orden de Corte 
específica. 
2. E l operario de Acabado registra las prendas en 3. E l sistema muestra la cantidad 
el almacén de productos terminados. de prendas ingresadas al Almacén 
de productos terminados. 
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Caso de Uso: Finalizar Operaciones 
Actores: Comercialización (iniciador), Operario de Acabado, Cliente 
Propósito: Entrega del producto al cliente. 
Tipo: Primario, esencial 
Descripción:El área de Comercialización le comunica al Cliente la finalización de las operaciones de 
producción, y coordina con el Operario de Acabado para la entrega del producto, a la vez que 
actualiza la información en el sistema. 
Referencias Cruzadas: Funciones R 4.6, R 4.8 
Curso Normal de los eventos 
Acción de los Actores Respuesta del Sistema 
L Este caso comienza cuando finalizan las 
operaciones de Acabado para una Orden de 
Producción específica. 
2. E l área de Comercialización comunica ai cliente 
la finalización de las operaciones de producción 
coordina con el Operario de Acabado para la 
entrega del Producto. 
3. E l Operario de Acabado actualiza la 4. E l sistema muestra la cantidad 
información del sistema y retira el producto del de prendas retiradas del almacén. 
Almacén de productos terminados. 
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A N E X O 5: DIAGRAMAS D E S E C U E N C I A (*) 
Mostramos a conónuadón ios Diagramas de Secuencia de los Casos de Uso identificados. 
Para cada operadón del sistema mostrada en el Diagrama de Secuencias, se realizaron los respectivos 
Contratos, que son documentos muy útiles que describen el comportamiento de un sistema a partir de 
cómo cambia el estado de un sistema cuando se llama a una operadón suya. 
Cfenia Ornado 
generar Order de Producción (CP) 
y 
Sistema de gCfiBi ^
e 
\Sas3a IaBn v Enaaga 
i 
i 
Gertera Hoca de Irger^eiia (Modelo) 
Verificar Stock de tela (OP) 
Mostrar Stock de teta 
i. 
Solicitar Teta I 









Registrar el pedido de Producdón de un Producto. Ingresar las 
caracten'sticas de la prenda, llámese cantidad, tela, modelo, talla, color 
Interfax 
Fundones del Sistema: R 1.1 
Casos de Uso: Inidar Operadones 
Si la Orden de Producdón no es válida, indicar que se cometió un 
error 
Se genera la Orden de Producción 
Se hayan puesto de acuerdo de realizar la operación comercia] la 





*^ Se creó una instancia del Sistema de Hilado, Tejido y Tintorería. 
> Se creó una instancia de Orden de Producción. 
Se asoció Sistema de Hilado, Tejido v Tintorería a Guía de Proveedor. 
> Se estableció Orden de Producción.Cantidad con el valor de Cantidad. 
Contrato 
Nombre: Genera Hoja de Ingcnicna (Modelo) 
Responsabilidades: En base al modelo elegido, generar una Hoja de Ingenienx 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Casos de Uso: Iniciar Operaciones 
Salida: Devuelve la Hoja de Ingeniería 
Precondiciones: La Orden de Producción debe estar generada. 
Poscondiciones: 
> Se creó una instancia de Hoja de Ingeniería. 
> Se estableció. Hoja de Ingeniería.Operación 
^ Se estableció. Hoja de Ingeniería-Tiempo 
5** Se estableció. Hoja de Ingeniería.Costo 
Contrato 
Nombre: Verificar Stock- de Tela (OP) 
Responsabilidades: Obtener el stock actual de tela de acuerdo a lo solicitado en la OP. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.3 
Casos de Uso: Controlar Stock de Tela 
Salida: Muestra el stock de la tela solicitada-
Precondiciones: La Orden de Producción debe estar generada. 
Poscondiciones: 
>- Se creó una instancia de Operario. 
> Se creó una instancia de Guía de Proveedor. 
> Se asoció Almacén con la Guía de Proveedor. 
Se estableció Guía de Proveedor.Canhdad 
Contrato 
Nombre: Solicitar Tch 
Responsabilidades: Registrar el pedido de Tela necesaria para culminar la Orden de 
Producción ya generada. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones dei Sistema: R 1.1, R 1.2 
Casos de Uso; Controlar Stock de Tela. 
Excepciones: Si el stock de tela es suficiente no se solicita más tela. 
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Precondiciones: La cantidad de tela disponible en el Almacén de Tela no es suficiente 
para cumplir con el pedido de la Orden de Producción. 
Poscondiciones: 
^ Se eliminó la instancia de Sistema de I lilado, Tejido y Tintorería 
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Contrato 
Nombre: Registrar ingreso de Tclíi (co!or, nombrcTcIn, Q). 
Responsabilidades: E l operario registra la información de la tela recibida en el Almacén de 
Tela Acabada. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.2 
Casos de Uso: Controlar Stock de Tela 
Salida: Muestra cantidad de Tela proveída. 
Precondiciones: Se haya solicitado tela al Sistema de Hilado, Tejido y Tintorería. 
Poscondiciones: 
Se creó instancia Almacén, para Tela Acabada. 
> Se estableció Aim acén.Cantidad de lo retomado por el Sistema de Hilado, Tejido y 
Tintorería. 
> Se creó la instancia Jefe de Corte. 
Contrato 
Nombre: Confirmar Stock 
Responsabilidades: Se solicita información al Sistema de la información del Almacén de 
Tela Acabada. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.2 
Casos de Uso; Controlar Stock de Tela 
Salida: Devuelve stock actual del Almacén de Productos en Proceso. 
Precondiciones: Se haya registrado al menos un ingreso de Tela 
Poscondiciones: 
r* Se asoció Jefe de Corte con Orden de Producción. 
> Se asoció Jefe de Corte con Almacén. 
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Nombre: Ordena Operación Corte 
Responsabilidades: Se registran las Hojas de Corte para la Orden de Producción. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.3, R 1.5, R 1.6 
Casos de Uso: Administrar Orden de Corte. 
Excepciones: Si no se cuenta con el tiempo suficiente se tercerizan las operaciones 
de Corte. 
Precondiciones: Se haya generado la Orden de Producción 
Poscondiciones: 
^ Se creó una instancia de Corte 
5* Se creó una instancia de Hoja de Corte. 
> Se asoció Hoja de Corte con Corte 
Se asoció Corte con Almacén. 
Contrato 
Nombre: ingresa Corte (OP, OC, Cantidad) 
Responsabilidades: Registra avance del las operaciones de Corte en el Sistema para una 
Orden de producción específica. 
Tipo: Sistema 
Reí*, cruzadas: Funciones del Sistema R 1.5, R 1.6, R 1.7, R 1.8, R 1.10, 'RAÍ Casos de 
Uso: Administrar Orden de Corte. 
Salida: E l sistema informa sobre el avance de la Operación de Corte. 
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operación de Corte. 
Poscondiciones: 
^ Se estableció Almacén.Cantidad de Cantidad. 
^ Se estableció Hojí t de Corte. Cantidad de Cantidad. 
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Nombre: Ordena Operación Habilitado 
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Habilitado para la Orden de 
Producción. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sisrerna: R 2.1, R 2.2, R 2.5 
Casos de Uso: Habilitar las prendas. 
Excepciones; Si no se cuenta con eí tiempo suficiente se tercerizan las operaciones 
de Habilitado. 
Precondiciones: Se tengan prendas cortadas. 
Poscondiciones: 
^ Se creó una instancia de Jefe de Habilitado. 
> Se creó una instancia de Habilitado. 
> Se creó una instancia de Hoja de Habilitado. 
^* Se asoció Jefe de Habilitado con Almacén 
> Se asoció Jefe de Habilitado con Habilitado. 
> So asoció Hoja de Habilitado coa Habilitado. 
Contrato 
Nombre: ingresa Habilitado (CP, O C , Cantidad) 
Responsabilidades: Registra avance del las operaciones de Habilitado en el Sistema para 
una Orden de producción específica.. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 2.3, R 2.4, R 2.5, R ZJ 
Casos de Uso: Habilitar las prendas 
Salida: Muestra avance de las operaciones de Habilitado. 
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operación de Habilitado. 
Poscondiciones: 
> Se estableció Almacén.Cantidad de Cantidad. 
> Se estableció Hojí de Habilitado.Cantidad de Cantidad. 
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Contrato 
Nombre: Ordena inventario de Prendas 
Responsabilidades: Se controla el ingreso de prendas por cada Línea de Producción.. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 2.7, R 2.8, R 2.9 
Casos de üso: Manejar prendas por Ingreso a linea 
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operación de Habilitado. 
Poscondiciones: 
> Se creó instancia de Ingreso a Línea. 
> Se asoció Ingreso a Línea con Habilitado.. 
> Se asoció Costura con Operario. 
Contrato 
Nombre: Registro en Almacén (prendas en proceso) 
Responsabilidades: Se registra el ingreso de prendas en proceso por cada linea de 
Producción.. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 2.7, R 2.8, R 2.9 
Casos de Uso: Manejar prendas por Ingreso a Línea 
Salida: Muestra avance de Ingreso a linea. 
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operación de Corte. 
Poscondiciones: 
5* Se estableció Ingreso a Línea.Cantidad de Cantidad 
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Contrato 
Nombre: Ordena Operación de Fnsíimblndo (Costura) 
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Costura. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.1, R 3.2 
Casos de Uso: Ensamblar prendas 
Excepciones: Si no se cuenta con el tiempo suficiente se tercerizan las operaciones 
de Ensamblado. 
Precondiciones: Se tengan listas prendas a ensamblar. 
Poscondiciones: 
> Se creó instancia de Jefe de Costura. 
> Se creó instancia de Costura. 
3* Se asoció Tefe de Costura con Costura. 
J 
Se asoció Ingreso a Línea con Costura. 
Contrato 
Nombre: ingresa Knsamblado (OP, OC, Cantidad) 
Responsabilidades: 
Tipo: 
Se registran las operaciones de Costura. 
Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.5, R 3.6, R 3.7, R 3.8 
Casos de Uso: Ensamblar prendas 
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operación de costura (ensamblado). 
PosconUiciones: 
Se estableció Costura.Cantidad de Cantidad. 
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Contrato 
Nombre: Solicita AVÍOS ( O P ) 
Responsabilidades: Se solicitan los arios necesarios para las operaciones de Costura de 
acuerdo a una O P específica. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.5, R 3.6 
Casos de Uso: Ensamblar prendas 
Precondiciones: Se haya definido una O P . 
Poscondiciones: 
>* Se creó instancia de Sistema de Control de Avíos. 
Se asoció Costura con Sistema de Control de Avíos. 
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Contrato 
Nombre: Registra A!maccnnmÍcnto(prcridns) 
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Salida de línea. Se almacenan las 
prendas en el Almacén de prendas en proceso. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.8, R 4.1 
Casos de Uso: Manejar prendas por salida de línea 
Precondiciones: Se hayan realizado las operaciones de costura (ensamblado). 
Poscondiciones: 
> Se creó instancia Salida de Línea 
s* Se asoció Salida de Línea con Almacén de prendas confeccionadas 
> Se asoció Costura con Salida de linea. 
Contrato 
Nombre: Solicita información de prendas. 
Responsabilidades: Retoma cantidad de prendas ensambladas. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.6, R 3.7, R 3.8 
Casos de Uso: Manejar prendas por salida de línea 
Salida: Devuelve información de prendas solicitadas. 
Precondiciones: Se hayan finalizado las operaciones de costura (ensamblado). 
Poscondíciones: 
> Se estableció Salida de Línea.Cantidad 
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Contrato 
Nombre: Ordenar operación de Acabado. 
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Acabado. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.1, R 4.2 
Casos de Uso: Acabado de prendas 
Excepciones: Si no se cuenta con el tiempo suficiente se tercerizan las operaciones 
de Acabado. 
Precondiciones: Se hayan registrado prendas de Salida de Línea. 
Poscondiciones: 
> Se creó instancia de Jefe de Acabado. 
> Se creó instancia de Acabado 
> Se asoció jefe de Acabado con Acabado. 
> Se asoció Acabado con Operario. 
Contrato 
Nombre: Solicita AVÍOS (OP) 
Respo nsabilídades: Se solicitan los avios necesarios para las operaciones de Acabado de 
acuerdo a una OP específica. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4 .1 , R 4.2 
Casos de Uso: Ensamblar prendas 
Precondiciones: Se haya de&mdo una OP. 
Poscondiciones: 
^ Se creó instancia de Sistema de Control de Avíos. 
> Se asoció Acabado con Sistema de Control de Avíos. 
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Contrato 
Nombre: Ingresa datos de acabado. 
Responsabilidades: Se ingresan las operaciones de Acabado. 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.3, R 4.4, R 4.7, R 4.8 
Casos de Uso: Acabado de prendas 
Salida: Muestra información de acabado. 
Precondiciones: Se realizó al menos una operación de acabado. 
Poscondiciones: 
> Se asoció Almacén con Acabado. 
> Se estableció Almacén.cantidad. 
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Nombre: Ordena Almacenar prendas terminadas. 
Responsabilidades: Se controla el almacenamiento de las prendas terminadas-
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.3, R 4.4 
Casos de Uso: Control stock de prendas acabadas. 
Precondiciones: Se realizó la última operación de acabado. 
Pu «condiciones: 
Se realrzaron las operaciones de almacenamiento. 
Contrato 
Nombre: Almacenar (producto) 
Responsabilid ades: Se registra la información de las prendas terminadas en el Almacén de 
Productos Terminados 
Tipo: Sistema 
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.3, R 4.7, R 4.8 
Casos de Uso: Control stock de prendas acabadas. 
Salida: Devuelve cantidad de prendas terminadas. 
Precondiciones: Se realizó la última operación de acabado. 
Poscondiciones:   
^ Se creó instancia Almacén, para productos terminados. 
> Se estableció Almacén, cantidad 
(*) Simbología Usada: 
CU Caso de Uso 
Q: Cantidad del producto. 
OP: Orden de Producción 
OC: Orden de Corte 
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